TURN WASTE TO VALUE ”’

ORIGINALNY NAVOD NA OBSLUHU
INSTALACIA SILA RUNI

Linka so silom L209-2025:

Model P (HD preddrvic)- Sér.c.: P051-2025
Model S (silo s rozdelovacou zavitovkou) - Sér.c.: S0109-2025
V suvislosti so zavitovkovymi lismi SK370, sér.¢. 2661-2025, 2662-2025, 1786-2017, 1873-

2018
pozri prislusné navody na obsluhu



TURN WASTE TO VALUE ”’

ORIGIALNY NAVOD NA OBSLUHU
RUNI ZAVITOVKOVY LIS

/l //4 1209

Sucast’ linky RUNI L209
Model SK370 - Sériove C.: 2661-2025
Model SK370 - Sériove C.: 2662-2025

Model SK370 - Sériové ¢.: 1786-2017 + 1873-2018 su upravené tak,
aby fungovali podla tohto navodu na obsluhu; pre pévodné diely
pozrite povodné navody na obsluhu.
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1 EU-Vyhla

senie o zhode R U N I

EU VYHLASENIE O ZHODE
Vyrobca: RUNI A/S Opravneny na zostavenie technickej
dokumentacie
Industriparken 8 Anders Thygesen
DK-6880 Tarm CEO
Denmark Industriparken 8
Tel.: +45 9737 1799 DK-6880 Tarm
Tymto vyhlasujeme: Typ: L (RUNI Line)
Vyrobné ¢.: | L209 Rok: | 2025

Bol vyrobeny v sulade s:

Poziadavkami smernice Eurépskeho parlamentu a Rady 2006/42/ES.

Boli pouZité relevantné Casti nasledujucich noriem:

EN ISO 12100:2010
EN ISO 13854:2019
EN ISO 13857:2019

EN 60204-1:2018
1ISO 13849-1:2015

Bezpecnost strojovych zariadeni — VSeobecné zasady navrhovania — Posudzovanie rizika a znizovanie rizika
Bezpecnost strojovych zariadeni — Miniméalne medzery na zabranenie privaleniu ¢asti fudského tela
Bezpecnost strojovych zariadeni — Bezpecné vzdialenosti na zabranenie dosahu do nebezpecénych priestorov
hornymi a dolnymi koncatinami

Bezpecnost strojovych zariadeni — Elektrické zariadenia strojov — Cast’ 1: V§eobecné poZiadavky
Bezpecnost strojovych zariadeni — Bezpeénostné &asti riadiacich systémov — Cast 1: VSeobecné zasady
navrhovania

ISO 20607:2019 Bezpecnost strojovych zariadeni — Navody na pouZitie — VVSeobecné zasady vypracovania
Anders Thygesen .

Datum
CEO

Aspekty tykajuce sa zostav strojovych zariadeni

Pri vytvarani
strojoch.
Pred uvedenim zari

Casti zostavy strojovych zariadeni plati §38 usmernenia k uplatfiovaniu smernice o

adenia do prevadzky v zmysle smernice 2009/104/ES je potrebné:

vykonat prehliadku kvalifikovanou osobou,
vykonat posudenie pracoviska.

Komponenty elektrického napdjania stroja spifiaju poZiadavky smernice 2014/35/EU
(smernica o nizkom napéti).

Elektronické komponenty v elektrickej vybave stroja spifiaji poziadavky smernice 2014/30/EU
(smernica o EMC).




1.1 Vyhlasenie o zatazeni

RUNI

Vyhlasenie o zaCleneni pre CiastoCne dokonceny stroj

v stlade so smernicou 2006/42/ES o strojoch, priloha Il 1.B

Vyrobca: RUNI A/S Oprdvneny na zostavenie technickej
dokumentacie
Industriparken 8 Anders Thygesen
DK-6880 Tarm CEO
Denmark Industriparken 8
Tel.: +459737 1799 DK-6880 Tarm
Tymto vyhlasujeme: Typ: P (Pre-crusher)
Vyrobné ¢&.: | P051 Rok: | 2025

Funkcia stroja: Preddrvi¢ EPS

Tymto vyhlasujeme, ze su splnené zakladné poziadavky smernice 2006/42/ES o strojoch,
priloha I, sekcie 1.1.1 h),1.1.1 i), 1.1.2 b), 1.1.3, 1.3.1, 1.3.2, 1.3.4, 1.3.7, 1.3.8, 1.3.9, 1.5.1, 1.7.4

Vyhlasuje sa, ze éiastoéne dokonéeny stroj spifia vietky relevantné ustanovenia
nasledujucich smernic:

Smernica 2006/42/ES Eurdépskeho parlamentu a Rady zo 17. maja 2006 o strojoch a 0 zmene smernice
95/16/ES

Elektrické napajacie komponenty stroja spifiaju poZiadavky smernice Rady 2014/35/EU — Smernica o
nizkom napéti.

Elektronické komponenty elektrického zariadenia stroja splfiaji poZiadavky smernice Rady 2014/30/EU —
Smernica EMC.

Vyrobca Ciastocne dokonéeného stroja sa zavazuje na zaklade opravnenej pozZiadavky prislusnych
narodnych organov poskytnut relevantné udaje. Udaje sa poskytuji e-mailom.

Poznamka: Ciastodne dokond&ené stroje sa nesmu uviest do prevadzky, kym koneény stroj, do ktorého maju
byt zabudované, nebude vyhlaseny za zhodny s ustanoveniami smernice 2006/42/ES.

Anders Thygesen

CEO Datum




RUNI

Vyhlasenie o zacleneni pre Ciastocne dokonceny stroj

v stlade so smernicou 2006/42/ES o strojoch, priloha Il 1.B

Vyrobca: RUNI A/S Oprdvneny na zostavenie technickej
dokumentacie
Industriparken 8 Anders Thygesen
DK-6880 Tarm CEO
Denmark Industriparken 8
Tel.: +459737 1799 DK-6880 Tarm
Tymto vyhlasujeme: Typ: S (silo s rozdelovacou zavitovkou)
Vyrobné &.: | S0109 Rok: | 2025

Funkcia stroja: Distribucia EPS do zavitovkovych lisov pod silom

Tymto vyhlasujeme, ze su splnené zakladné poziadavky smernice 2006/42/ES o strojoch,
priloha |, sekcie 1.1.1 h),1.1.1i),1.1.2 b), 1.1.3, 1.3.1, 1.3.2, 1.3.4, 1.3.7, 1.3.8, 1.3.9, 1.5.1, 1.7.4

Vyhlasuje sa, ze éiastoéne dokonéeny stroj spifia vietky relevantné ustanovenia
nasledujucich smernic:

Smernica 2006/42/ES Eurdépskeho parlamentu a Rady zo 17. maja 2006 o strojoch a o zmene smernice
95/16/ES

Elektrické napajacie komponenty stroja spifiaju poZiadavky smernice Rady 2014/35/EU — Smernica o
nizkom napéti.

Elektronické komponenty elektrického zariadenia stroja spifiaji poZiadavky smernice Rady 2014/30/EU —
Smernica EMC.

Vyrobca Ciasto€ne dokon€eného stroja sa zavazuje na zaklade opravnenej poziadavky prislusnych
narodnych organov poskytnut relevantné udaje. Udaje sa poskytuji e-mailom.

Poznamka: Ciastodne dokon&ené stroje sa nesmu uviest do prevadzky, kym koneény stroj, do ktorého maju
byt zabudované, nebude vyhlaseny za zhodny s ustanoveniami smernice 2006/42/ES.

Anders Thygesen

CEO Datum




1.2. Certifikat o Uprave Rl | N I

CERTIFIKAT O UPRAVE

Vyrobca: RUNI A/S Oprdvneny na zostavenie technickej
dokumenticie

Industriparken 8 Anders Thygesen
DK-6880 Tarm CEO

Denmark Tel.: +45 9737 1799 Industriparken 8

DK-6880 Tarm
Tymto vyhlasujeme: Typ: SK70 Zavitovkovy lis
Vyrobné &.: | 1786 Rok: | 2017

Bol upraveny:

Uprava zahfia:

— Vymena nasypky tak, aby bola sucast'ou instalacie RUNI L209

— Vymena hydraulického regula¢ného ventilu prietoku a aktualizacia softvéru na zhodu so sériovymi
Cislami 2661-2025 + 2662-2025 (vratane teplotného snimaca, ofuku vzduchom pre fotosenzory)

Bol upraveny v sulade s

PozZiadavkami smernice Rady 2006/42/ES, ¢lanok 2, druha zarazka
Elektrické napdjacie komponenty stroja spifiaji poziadavky smernice Rady 2014/35/EU — Smernica o
nizkom napiti.

Elektronické komponenty elektrického zariadenia stroja spiriaju poZiadavky smernice Rady
2014/30/EU — Smernica EMC.

Boli pouzité relevantné ¢asti nasledujucich noriem:

EN ISO 12100:2010 Bezpecnost strojovych zariadeni — VSeobecné zasady navrhovania — Posudzovanie rizika a zniZzovanie rizika

EN ISO 13854:2019 Bezpecnost strojovych zariadeni — Minimalne medzery na zabranenie privaleniu casti ludského tela

EN ISO 13857:2019 Bezpecnost strojovych zariadeni — Bezpecné vzdialenosti na zabranenie dosahu do nebezpecénych priestorov
hornymi a dolnymi koncatinami

EN 60204-1:2018 Bezpecnost strojovych zariadeni — Elektrické zariadenia strojov — Cast’ 1: V§eobecné poZiadavky

ISO 13849-1:2015 Bezpecnost strojovych zariadeni — Bezpeénostné &asti riadiacich systémov — Cast 1: VSeobecné zasady
navrhovania

ISO 20607:2019 Bezpecnost strojovych zariadeni — Navody na pouzitie — VSeobecné zasady vypracovania

Anders Thygesen .

Datum
CEO

Tento stroj je nekompletny podla €lanku 2, druha zarazka smernice 2006/42/ES.
Nové Casti musia byt spravne pripojené k stroju.
Stroj musi byt vybaveny nadstavcom k nasypke plniaceho otvoru spinajicim poziadavky normy ISO
13857.
Aby bol sti¢astou intalacie L209, nudzovy obvod musi byt integrovany s L209 tak, aby spifial
poziadavky EN 60204-1.

Pred uvedenim do prevadzky podlPa smernice 2009/104/ES
Musi byt vykonana kontrola odborne sp6sobilou osobou;— vratane testovania vSetkych bezpe&nostnych
funkcii povodnych aj novych Casti
Musi byt vykonané posudenie pracoviska.




RUNI

CERTIFIKAT O UPRAVE

Vyrobca: RUNI A/S Opravneny na zostavenie technickej
dokumenticie
Industriparken 8 Anders Thygesen
DK-6880 Tarm CEO
Denmark Tel.: +45 9737 1799 Industriparken 8

DK-6880 Tarm

Tymto vyhlasujeme: Typ: SK70 Zavitovkovy lis

Vyrobné &.: | 1873 Rok: | 2018

Bol upraveny:

Uprava zahfia:
— Vymena nasypky tak, aby bola sucastou instalacie RUNI L209
— Vymena hydraulického regula¢ného ventilu prietoku a aktualizacia softvéru na zhodu so sériovymi
Cislami 2661-2025 + 2662-2025 (vratane teplotného snimaca, ofuku vzduchom pre fotosenzory)

Bol upraveny v sulade s:

Poziadavkami smernice Rady 2006/42/ES, ¢lanok 2, druha zarazka

Elektrické napdjacie komponenty stroja spifiaji poziadavky smernice Rady 2014/35/EU — Smernica o
nizkom napéti.

Elektronické komponenty elektrického zariadenia stroja spifiaju pozZiadavky smernice Rady
2014/30/EU — Smernica EMC.

Boli pouzZité relevantné ¢asti nasledujucich noriem:

EN ISO 12100:2010 Bezpecnost strojovych zariadeni — VSeobecné zasady navrhovania — Posudzovanie rizika a zniZzovanie rizika

EN ISO 13854:2019 Bezpecnost strojovych zariadeni — Minimalne medzery na zabranenie privaleniu casti ludského tela

EN ISO 13857:2019 Bezpecnost strojovych zariadeni — Bezpecné vzdialenosti na zabranenie dosahu do nebezpeénych priestorov
hornymi a dolnymi koncéatinami

EN 60204-1:2018 Bezpecnost strojovych zariadeni — Elektrické zariadenia strojov — Cast’ 1: VSeobecné poziadavky

ISO 13849-1:2015 Bezpeénost strojovych zariadeni — Bezpecnostné Gasti riadiacich systémov — Cast 1: Véeobecné zésady
navrhovania

ISO 20607:2019 Bezpecnost strojovych zariadeni — Navody na pouzitie — VSeobecné zasady vypracovania

Anders Thygesen ]

Datum
CEO

Tento stroj je nekompletny podla €lanku 2, druha zarazka smernice 2006/42/ES.
Nové Casti musia byt spravne pripojené k stroju.
Stroj musi byt vybaveny nadstavcom k nasypke plniaceho otvoru spifiajicim poziadavky normy ISO
13857.
Aby bol sti¢astou intalacie L209, nidzovy obvod musi byt integrovany s L209 tak, aby spifial
poziadavky EN 60204-1.

Pred uvedenim do prevadzky podlFa smernice 2009/104/ES
Musi byt vykonana kontrola odborne spdsobilou osobou;— vratane testovania vSetkych bezpe&nostnych
funkcii povodnych aj novych €asti
Musi byt vykonané posudenie pracoviska.




2  Oblast pouzitia

InStalacia sila je ur¢end na preddrvenie, skladovanie a podavanie pouZitého EPS do zavitovkového lisu RUNI.

Tento lis je nakonfigurovany pre
nasledujuci material:

Odplyneny EPS (penovy polystyrén)

3  Zaruka a zodpovednost

Zaruka a zodpovednost v pripade poranenia osdb alebo poskodenia stroja su vylucené,
ak su tieto sposobené jednou alebo viacerymi z nasledujucich pricin:

e Pouzitie stroja na iny ucel, nez na aky bol navrhnuty.

e Instaldcia, uvedenie do prevadzky, obsluha alebo Udrzba stroja nekvalifikovanym personalom.

e Pouzitie stroja nekvalifikovanym alebo neopravnenym personalom.

e Prevadzka stroja s poskodenymi, nespravne osadenymi alebo nefunkénymi bezpecnostnymi a
ochrannymi zariadeniami.

o Nedodrzanie pokynov uvedenych v tomto navode na obsluhu v suvislosti s prepravou, montazou,
uvedenim do prevadzky, prevadzkou a udrzbou zariadenia.

o Nedostatocné Cistenie stroja.

e Konstrukéné zasahy alebo Upravy zariadenia.

e Nedostato¢na kontrola opotrebitelnych dielov zariadenia.

e Opravy vykonané nekvalifikovanym persondlom.

e Nedostatocné odstrafiovanie zlisovaného materialu.

e Pocas zaruc€nej doby boli opravy alebo demontaz vykonané inou osobou ako technikom dodavatela,
pokial nebolo vopred dohodnuté inak.

e Zasah cudzich telies, Zivelnd pohroma alebo zasah vys$sej moci.

Rozhrania:

e Ak je stroj integrovany do existujliceho systému, na rozhraniach mézu vzniknit nové nebezpecéné
miesta.
* RUNI A/S nezodpoveda za takéto nové nebezpeéné miesta vzniknuté v désledku integracie stroja
do existujuceho systému alebo vyrobného procesu!
* Nasa deklaracia zhody sa v takych pripadoch stava neplatnou.



4 Bezpelnostné opatrenia

Stroj nesmie byt spusteny, ak sa v nebezpeénej z6ne* nachidzaju exponované
osoby**. Ak sa pocas kontroly, servisu alebo Udrzby nachadza exponovana osoba
v nebezpecnej zone, musia byt dodrzané nasledujlce opatrenia:

1. Odpojit napajanie stroja
2. Na hlavny vypina¢ musi byt umiestneny zamok.
3. Zretelne oznadit, Ze stroj nesmie byt spusteny.

Adgang forbudt Obsluha je povinna zabezpedit, aby sa pocas prevadzky stroja v nebezpeénej
for uvedkommende zéne nenachadzali exponované osoby.

* Nebezpecna zéna: vsetky priestory v okoli a vo vnutri stroja, ktoré pocas prevadzky predstavuju riziko pre
zdravie a bezpecnost 0séb. Osobitnl pozornost venujte tymto oblastiam: nasypka, preddrvié, zavitovka,
lisovacia komora a elektrické komponenty.

* * Exponovana osoba: kazda osoba, ktora sa nachadza celym telom alebo jeho ¢astou v nebezpeénej
z6ne.

Je zakazané vyliezat na stroj.

Je prisne zakazané vliezat do nasypky.

Je zakazané prevadzkovat stroj s poskodenymi bezpeénostnymi zariadeniami,
nespravne umiestnenymi alebo nefunkénymi bezpe€nostnymi a ochrannymi
zariadeniami.

Niektoré penové plasty mézu dlhSiu dobu po vyrobe obsahovat horlavé alebo vybusné
plyny.

PouZit sa smu len zariadenia, ktoré boli $pecialne nakonfigurované a schvéalené na
spracovanie penovych plastov s uvolfiovanim plynu.

Z dévodu nadmernej hluénosti a zatazenia sluchu, ktoré vznika pri drveni a lisovani
materialu, musi obsluha pri praci so zariadenim vzdy nosit schvalend ochranu sluchu. Stroj
ma pri volnobehu hladinu hluku priblizne 55 dB. Hluk pri spracovani materidlu sa vSéak méze
vyrazne liSit podla typu materialu.

Hladina hluku v pracovnej oblasti obsluhy mo6ze dosahovat 91-113 dB(A, C).

Aj ostatnym osobam v blizkosti zariadenia by mala byt poskytnutd ochrana sluchu, ak hladina hluku
prekroci 80 dB(A). Pouzitie ochrany sluchu je odporiéané v kazdom pripade. Pracovny priestor musi byt
jasne oznaceny prislusnym modrym symbolom (ochrana sluchu povinna).

Upozornenie: schopnost orientacie v priestore méze byt pri noseni ochrany sluchu znizena.
Preto musi byt pracovisko zriadené a navrhnuté tak, aby sa predislo riziku pre obsluhu aj ostatné osoby.
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VAROVANIE!

Automatic
start

Upozoriiujeme, Ze stroj sa spusta automaticky, ak je tak nakonfigurovany.

Lisovanie odpadovych materialov mdze spdsobit uvolfiovanie spor, baktérii, plynov a chemickych latok,

ktoré mozu kontaminovat pracovné prostredie. V
blizkosti stroja je nevyhnutné nosit osobné
ochranné pracovné prostriedky uréené na ochranu
pred tymito latkami.

Manualne podavanie materidlu do stroja moéze
spOsobit poskodenie pohybového aparatu.
Pracovny proces musi byt navrhnuty s dostato¢nou
variabilitou, aby sa prediSlo poSkodeniu zdravia.

Stroj je uréeny na priemyselné poufZitie a pouZivanie
v prevadzkovych a skladovych priestoroch v spojeni
s obchodnymi prevadzkami a podobne. Zariadenie
nie je ureny na sikromné pouZitie, ani na pouZitie
v Skolach ¢i chranenych dielfiach.

Zariadenie smie obsluhovat iba vy3koleny personal.
Pred spustenim zariadenia si dokladne precitajte
tieto bezpecnostné pokyny.

Bezpecnostné pokyny su umiestnené na ovladacej
skrinke.

5 Zodpovednost viastnika

Vlastnik zodpoveda za to, aby obsluha mala potrebné
zruénosti a kvalifikaciu.

el il =

Bezpecnostné pokyny
Zariadenie smie nastavovat a obsluhovat iba
zaskoleny personal. VZdy dodrZiavajte
bezpecnostné pokyny.

Pred zacatim nastavovania, Udrzby alebo opravy
je potrebné precitat si navod. Ak navod nie je k
dispozicii, nepokracujte v nastavovani, opravach
ani demontdzi zariadenia.

NIKDY NEVKLADAJTE RUKY DO ZARIADENIA
POCAS PREVADZKY!

Demontaz alebo uUdrzba sa smie vykonavat len
po odpojeni z el. siete alebo pri uzamknutom
hlavnom vypinadi.

Zariadenie musi byt uzemnené v stlade s EN
60204-1.

Volné Casti oblecenia, Sperky a dlhé vlasy musia
byt drzané mimo dosahu rotujucich ¢asti.

Pouzivajte osobné ochranné pracovné
prostriedky v rozsahu, ktory si vyZaduje

konkrétna pracovna ¢innost.

Vsetky bezpecénostné zariadenia musia byt
neporusené a funkéné. Zavady je potrebné

bezodkladne nahlasit zodpovednej osobe.

e

Obsluha zodpoveda za to, aby sa pocas prevadzky v nebezpecnej zone nenachadzali Ziadne exponované osoby.

KedZe pouZitie zariadenia RUNI prebieha mimo kontroly vyrobcu, spoloénost RUNI méze garantovat iba kvalitu
samotného zariadenia, a nepreberd Ziadnu zodpovednost za vykon zariadenia pocas prevadzky.

Akakolvek ujma na zdravi sp6sobena tym, Ze sa exponované osoby nachadzaju v nebezpecénej zone, ide

vyhradne na zodpovednost vlastnika.

Vlastnik zodpoveda za to, aby bol stroj nainstalovany v stlade s miestnymi predpismi. Osobitna pozornost musi

byt venovana tymto bodom:

e ovladacia skrinka musi byt chranena externym spinacom obvodu,
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e ovladacia skrinka musi byt riadne uzemnens,

o v okoli zariadenia nesmu byt umiestnené rebriky, plosiny alebo iné predmety, ktoré by umoztiovali
vystup — tym by sa zniZila bezpecna vzdialenost od nebezpecnych ¢asti, alebo by hrozil pad do stroja,

e zriadenie nesmie byt integrované s inym strojovym zariadenim bez zhodnotenia bezpeénostnych rizik a
bez nasledného oznacenia CE celého systému,

e stroj sa nesmie pouzivat, ak su bezpeénostné zariadenia poskodené, nespravne osadené alebo
nefunkéné.

Pouzivatel zodpoveda za to, aby bol stroj neposkodeny a spravne udrziavany. Osobitnl pozornost venujte
tymto bodom:

e vsetky ochranné zariadenia musia byt neposkodené a v stlade s dokumentaciou,

o loZiska musia byt premazavané podla pokynov a spravnym typom maziva,

o kable, tlakové hadice a bezpecnostny obvod musia byt kontrolované a podla potreby vymenené v
sulade s pokynmi.

e (istite filtre podla postupu uvedeného v Casti O.

Pouzivatel zodpoveda za to, aby zariadenie obsluhoval iba vyskoleny personal.
Délezité opatrenia:

e bezpecnostny spinac je vypnuty a uzamknuty v pripade Ze stroj nie je obsluhovany vyskolenym
persondlom,

e inStrukcie zahfiaju vsetky bezpecnostné zariadenia uvedené v tomto prevddzkovom manuali,

e zvieratd, deti, osoby s mentalnym postihnutim a sikromné osoby nesmu mat pristup do
nebezpecnej zény,

e tieto osoby nesmu mat moznost Umyselne ani nechtiac stroj obsluhovat alebo sa nar vysplhat,

e bezpecnostné instrukcie zahffiaju tiez vhodnu ochranu a ochranné vybavenie v pripade, Ze osoba
stoji v blizkosti stroja — to zahffia ochranu sluchu aj ochranu pred nebezpeénymi latkami,

e prilisovani odpadového materidlu sa mozu do prostredia uvolfiovat spdry, baktérie, plyny,
chemické latky, atd., ktoré mdzu kontaminovat pracovné prostredie.

e zariadenie smie byt pouzité len na schvaleny Ucel — niektoré penové plasty mézu aj dlhsi ¢as po
vyrobe obsahovat horlavé alebo vybusné plyny; iba stroje, Specialne prisposobené a
nakonfigurované pre spracovanie penovych plastov obsahujucich plyny, mézu byt pouZité na tento
ucel.

POZOR! Obsluha nesmie nosit dlhé alebo volné oblecenie, napr. dlhy $al, ktoré by mohlo byt
zachytené a vtiahnuté do stroja.
Vsetky skrutky a matice musia byt pravidelne kontrolované a pripadne dotiahnuté.

Tlacidlo nidzového zastavenia (emergency stop) sa pouziva v nebezpecnych situaciach
a musi okamzite zastavit stroj.

Bezpecnostny spinac inspekénych dvierok (volitelna vybava) zvysuje bezpecnost
obsluhy pri ich otvarani.

Pri beZnej prevadzke sa stroj zastavuje tlacidlom STOP.

12



5.1 Likvidacia

Obal by mal byt zlikvidovany v stlade s miestnymi nariadeniami vztahujicimi sa na likvidaciu

pouzitych obalovych materidlov. Stroj bol vyrobeny z materialov, ktoré nie je mozné zlikvidovat

ako komunalny odpad.

Pred likvidaciou je potrebné vypustit olej a mazivo a uzavriet vetky pripojenia. Odinstalujte a
rozoberte stroj urc¢eny na likvidaciu v sulade s platnymi miestnymi predpismi pre likvidaciu jednotlivych
Casti.

6 Technické udaje

Type : | L(linka so silom)

Sériové Cislo 1| L209

Rok vyroby 1| 2025

Rozmerovy : | 5500000711

vykres €.

Pozadované : | 3x400V + ochranny vodi¢, 50 Hz

elektrické

pripojenie

Poistka : | 63 Agl/gG

Elektricka : | 3-356-582-AB0

schéma

Verzia softvéru | : | PLC: Runi_PLC_3-356-582-Ver2
HMI: Runi_3-356-582-Verl

Teplota v 1| 5-40 °C

miestnosti pre

ovladaciu

skrinku

Navrhovana : | 10 rokov

Zivotnost

Typ : | P (HD preddrvic)

Sériové Cislo : | PO51

Rok vyroby : | 2025

Rozmerovy : | 5500000714

vykres €.

Cislo vykresu : | 5000044200, 5000044201, 5000044147, 5000041095

Max. zatazenie | :| 2x7.5kW

motora
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motora

Typ Ventildtor JK_35D
Rok vyroby 2025
Max. zatazenie 11 kw

Type S (silo s rozdelovacou zavitovkou)

Sériové Cislo S0109

Rok vyroby 2025

Rozmerovy 5500000715

nakres ¢.

Vykres ¢. 5000044157, 5000044158, 5000044166, 5000016613, 5000044151

Max. zataZenie
motora

4 kW

Typ

SK370_modification

Sériové Cislo

1786-2017 + 1873-2018

Rok vyroby 2025
Vykresy novych 5000027182, 5000026416, 5000031984, 5000039555
dielov

Novy softvér

V15.30.06 (pre opis obsluhy strojov s aktualizovanym softvérom pozri manual pre
SK370, sériové €. 2661+2662-2025)

7  Opis linky so silom

Tato linka RUNI je uréena na:

e Preddrvenie pouZzitého EPS, ktory je do preddrvica privadzany dopravnikom, nakladnym vozidlom

alebo rucne.

e EPS sa podava do preddrvica.

e Preddrvic¢ rozseka EPS na malé kusky, ktoré sa nasledne vzduchom dopravuju do sila.

e Zosila drveny EPS pada do zavitovkovych lisov umiestnenych pod silom. Ked' svetelny snimac v
nasypke lisu deteguje pritomnost materialu, lis sa spusti.

e Ked'lis ,pozaduje” material, rozdelovacia zavitovka zacne pracovat vpred/vzad
(FORWARD/REVERSE), aby lis zasobila. Ak lis v priebehu x sekind nezaregistruje material, aktivuje
sa vystraha ,,A07 TIMEOUT FEEDING COMPACTOR 1 & 2“ (prekroceny ¢asovy limit podavania do
zavitovkového lisu 1 a 2), ,A08 TIMEOUT FEEDING COMPACTOR 3“ (prekroceny casovy limit
podavania do zavitovkového lisu 3), ,,A09 TIMEOUT FEEDING COMPACTOR 4 & 5 (prekro¢eny
¢asovy limit podavania do zavitovkového lisu 4 a 5) a linka sa zastavi.

e Navrchu sila je snimac; pri naplneni sila zastavi (alebo pozastavi) preddrvic a ventilator.
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Zavitovkové lisy musia byt umiestnené podla
zobrazenia.

Je moiné pridat do linky ,zavitovkovy lis 3“, takze
celkovo bude 5 lisov.

1873-2018:
2662-2025
1786-2017

[
@

-
o
N

Lis 4&5

Lis 3 (doplnkovy)

Riadenie linky L209 je nadradené riadeniam lisov, preto je potrebné najskor resetovat vsetky zapnuté lisy, a
az potom je mozné resetovat riadenie linky.

8 Instalacia

Predpoklada sa, Ze potrebné naprogramovanie, preprava, montaz, inStaldcia a spustenie vykona
kvalifikovany a autorizovany personal.

V pripade pochybnosti sa prosim obratte na RUNI.

8.1 Umiestnenie/montaz stroja

1. Odporuca sa umiestnit stroj v suchom priestore (pod strechou) a zabezpecit dostatocny volny priestor
okolo.

2. Stroj musi byt umiestneny tak, aby bol priestor na obsluhu a servis vSetkych funkcii a hlavnych
komponentov.

3. Stroj by mal byt postaveny na rovnej podlahe.

4. Zaurditych okolnosti mdze byt potrebné kotvit komponenty stroja do podlahy (v niektorych pripadoch
to nie je nutné).
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8.2 Elektrické pripojenie

Stroje vyZzaduju 3x400 V + ochranny vodi¢, 50 Hz, max. poistka 63 A glL/gG.
Maximalny prikon komponentov:

Preddrvic: 2 x 7,5 kW
Ventilator: 11 kW

Rozdelovacia zavitovka: 4,0 kW

Elektrické pripojenie musi vykonat certifikovany elektrikar.

9 Spustenie instalacie sila
InStalacia sila sa aktivuje pomocou zeleného tlacidla ,START” na displeji.

9.1 Ovladacia skrinka—tlacidla

3 4
2
1
Oznacenie [Nazov Popis Funkcia a poznamky
1 SUPPLY Uzamykatelny servisny Odpoji vsetko elektrické napdjanie instaldcie sila.
SWITCH izolacny spinac
2 EMERGENCY [Nudzové zastavenie
STOP
3 RESET Reset, chyba — modré Pozri kapitolu 9.2
Displej Podrobne opisané v kapitole 10

9.2 Alarm/reset

Ak nastane porucha, stroj sa zastavi a rozsvieti sa modré svetlo. Dovod sa zobrazi na displeji. Pred opatovnym
spustenim stroja najprv stlacte reset, aby modré svetlo zhaslo. Najprv odstran samotnu pricinu poruchy.
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9.3 Spustenie a prevadzka instalacie sila

1. Otocte servisny izolaény spinaé. Rozsvieti sa modra kontrolka/tladidlo RESET. Rozsvieti sa vidy po
vypnuti napdjania alebo po aktivacii nidzového zastavenia.

(Kratko blika aj vtedy, ked rotacny snimac v sile nahlasi pIné silo.)
2. Stlacéte tlacidlo RESET (kontrolka by mala teraz zhasnut).
3. Spustte systém stlacenim tlacidla Start na displeji.

4. Zastavte systém, ked'v preddrvici uz nie je material.

Silo je pIné:

Rotacny snimac na vrchu sila automaticky zastavi preddrvic a ventilator, ked'je silo plné. Modré tlacidlo reset
bude kratko blikat.

94 Varovanie a nudzové zastavenie

Varovanie:
Pri ruénom rezime rozdelovacej zavitovky davajte pozor, aby sa nedopravilo prili$ vela EPS na jeden koniec
telesa zavitovky/sila, pretoze moze dojst k poskodeniu zavitovky a/alebo sila.

Nudzové zastavenie:
Stlacte tlacidlo EMERGENCY STOP (nudzové zastavenie) na okamfzité zastavenie strojov RUNI.
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9.5 Rozvadzac- vnutorny pohlad

2
1 3
Oznacenie | Nazov Poznamka
1 Servisny izolacny spinac
2 Motorové istice
3 Secomea Volitelné, v tomto riadeni nie je

9.6 Rotacny snimac

Na vrchu sila je snimac. Ked'sa silo naplni, zastavi preddrvic¢ a ventilator.
Typ: Mollet DF11

Navod vyrobcu sa musi striktne dodrZiavat. Pozri datovy
list rotacného snimaca (priloha 8).

Rotacny snimac deteguje pritomnost alebo
nepritomnost materialu.

Nastavenie citlivosti
Rotaény snimac ma tri Urovne citlivosti. Od vyroby je
nastavena stredna citlivost.

_ MOLLET

tlistandtechnik:

Regulator citlivosti je pod krytkou
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10 Prevadzka pomocou PLC — automaticka prevadzka

Tato kapitola sa vztahuje iba na automatickd prevadzku stroja. Pri ruénej prevadzke nesie plnu
zodpovednost za stroj obsluha.

Reset

Po vypnuti napajania a/alebo po aktivacii nidzového zastavenia sa rozsvieti tladidlo RESET. Ak bol stroj
zastaveny tla¢idlom EMERGENCY STOP (nudzové zastavenie), pred stlaéenim tladidla RESET musi byt tlacidlo
otocené/vytiahnuté.

Ak PLC zastavi stroj z dévodu zistenej poruchy, rozsvieti sa modra kontrolka a dovod zastavenia sa zobrazi na
displeji. Na opatovné spustenie najprv odstrante pricinu a potom stla¢ RESET.

Casovace

PLC obsahuje viacero vstavanych casovacov. Patria sem: oneskorenia pri Starte a zastaveni medzi
preddrvicom a ventildtorom, aby materidl nezapchal trubky.

10.1 Displej

FEED-IM 1

Vsetky nastavenia/upravy riadiacej jednotky/PLC sa

vykondvaju cez dotykovy panel. CRUSHER DELAY OM

FEED SIGHALAFEED.COMY. DELAY OM

Modré polia: dotykové polia

Vysedené modré polia: nemas opravnenie menit dané
menu

Cervena Sipka dole: navrat na predchéadzajicu
obrazovku

Modré Sipky v hornych rohoch: prechod na

nasledujuce/predchadzajice menu.

CRUSHER DELAY OFF

ELOUER DELAY OFF

10.1.1 UVODNA OBRAZOVKA

Tato obrazovka sa zobrazi pri Starte alebo resete stroja.
Kazdy motor (dopravnik, preddrvi¢, ventilator,
rozdelovacia zavitovka) ma svietiaci bod. Svietia
nasledovnymi farbami:

ZIta: "MAN” (manudlna) prevadzka
Cervena: ”0”( funkcia zastavenad)
Zelena: "AUTO” (automaticka) prevadzka

Tu vsetky svietia na zeleno pre automaticku prevddzku.

Na vrchu sila je bod pre rotacny snimac.
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Svieti na zeleno, ked deteguje material (ked'je silo plné) a preddrvic aj ventilator sa zastavia.

Pod silom sa zobrazuju podavacie signaly zo zavitovkovych lisov pod silom.
Tu su sivé, pretoZe tu nie je signdl.

10.1.2 VOLBA RUCNEJ ALEBO AUTOMATICKEJ PREVADZKY

Ak chcete zmenit rezim pre preddrvi¢, ventilator alebo
rozdelovaciu zavitovku, stlacte prislusny motor na
displeji; zobrazi sa siva lista menu:

MAN — 0 — AUT (Manual — Vypnuty — Automaticky)
Tu je zvoleny rucny reZim pre vsetky motory, preto
svietia naZlto.

LiStu menu skryjete opatovnym stlacenim ikonky
prislusného motora.

START/STOR AUTD

V niektorych situdciach (napr. pocas servisu) moze byt
potrebné stroj ovladat ruéne.

Na obrazovke sa zobrazia modro-biele smerové Sipky na aktivaciu pohybov. Prislusné motory/funkcie su
aktivne iba po dobu stlac¢enia daného tlacidla.

Toto pravidlo vsak neplati pre vSetky funkcie. V tomto pripade funkcia pokracuje aj po uvolneni tlacidla.
Funkciu zastavite opatovnym stlacenim rovnakej Sipky alebo stlacenim ,,0“ v liste menu.

Vsetky prebiehajuce funkcie su zobrazené Ciernymi Sipkami.

10.1.3 OBRAZOVKA START/STOP AUTO
Pri automatickej prevadzke sa tato obrazovka zobrazi v

priebehu niekolkych sekund. START AUTO

Na tejto obrazovke je mozné spustat a zastavovat
funkcie v rezime AUTO.

Vsetky prebiehajuce funkcie su zobrazené Ciernymi
Sipkami.

START AUTO
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10.1.4 ZMENA NASTAVENiI/PARAMETROV PLC

Stlacenim modrého pola s ¢iselnou hodnotou sa zobrazi
obrazovka na zadanie zmeny (hodnota je v hornom
poli).

Zadajte poZadovanu hodnotu a stla¢te ENTER pre navrat
na upravenu obrazovku.

10.1.5 OBRAZOVKA NASTAVENIA

Tato obrazovka sa zobrazi po vybere “SETUP”
(nastavenia) na Uvodnej obrazovke.

Z tejto obrazovky mézete volit vetky
nastavenia/parametre.

10.1.6 NASTAVENIE PODAVANIA
“CRUSHER DELAY ON”
Cas do spustenia preddrvica po ventilatore pri tarte.

“FEED SIGNAL /FEED.CONV. DELAY ON”
Cas do spustenia dopravnika po ventildtore pri $tarte.

“CRUSHER DELAY OFF”
Cas do vypnutia preddrvi¢a po zastaveni.

“BLOWER DELAY OFF”
Cas do zastavenia ventildtora po zastaveni preddrvica
(pri vypinani).
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OTHER SETTINGES

FEED-IM

CRUSHER DELAY OM

FEED SIGHALAFEED.COMY. DELAY OM

CRUSHER DELAY OFF

ELOUER DEL#Y OFF




10.1.7

“FORWARD” (dopredu) a “REVERSE” (dozadu)

sa pouZiva na nastavenie ¢asu, ako dlho sa zavitovka
otdca a posuva materidl vpred a vzad, ked'lisy vyZaduju
material.

“TIMEOUT” je povoleny cas na zasobenie lisu, ktory Ziada
materidl. Ak snimac v danom lise nezaregistruje material
v ramci tohto ¢asového okna, vyhldsi chybu Timeout a na
displeji sa zobrazi sprava.

10.1.8 NASTAVENIE ,,PLNE SILO“

“DELAY” (oneskorenie) — nastavenie oneskoreni pre
okamih, kedy silo méze znovu prijimat material a kedy
je vyhodnotené ako plné.

10.1.9 OSTATNE NASTAVENIA

Stladenie “OTHER SETTINGS” (Ostatné nastavenia) na
displeji Nastavenia (Setup) otvori tuto obrazovku.

1
e : prihlasenie.
n : odhlasenie.

Volba: Stlaéenim ikonky hodin zmenite ¢as a datum.
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NASTAVENIE ROZDELOVACEJ ZAVITOVKY

DISTRIBUTION SCREW

DELAY START FORWMRD

DELAY START REVERSE

FORWARD DURAT IOM

REVERSE DURATION

TIMEQUT FEEDING COMPACTOR 1 & 2

TIHEOUT FEEDING COMPACTOR 3

TIMEQUT FEEDING COMPACTOR 4 & §

SILD FULL

SILO FULL DELAY OM

SILD FULL DELAY OFF

DTHER SETTIMGS

18523116 15832822




ALARMY

Zvolte tuto obrazovku na zobrazenie alarmov, ktoré
nastali od posledného spustenia stroja (na niektorych
strojoch sa histéria uchova aj po odpojeni napajania).

Ked/ak nastane alarm, zobrazi sa tadto obrazovka a cez
fu svieti Cerveny pas.

Sipkami hore a dolel 1881
alarmov.

zobrazite cely zaznam

Farebné oznacenie alarmov:

Zelena: Historické alarmy, ktoré neboli vymazané
Vymazte alarmy v zdzname stlacenim :
Cervena: Aktivne alarmy
ZIta: Alarmy, pri ktorych ste potvrdili reakciu tym, Ze ste stlacili

(vSetky aktivne alarmy).

Mozné alarmy a varovania:

28 01 s 2020

=8 (vietky alarmy).

.
44

(jeden alarm) alebo

AO1 EMERGENCY STOP ACTIVATED (aktivované nudzové zastavenie)

A02 THERMAL ERROR DISTRIBUTION SCREW (tepelna porucha rozdelovacej zavitovky)
A03 THERMAL ERROR CRUSHER (tepelna porucha preddrvica)
A04 THERMAL ERROR BLOWER (tepelna porucha ventilatora)

AO07 TIMEOUT FEEDING COMPACTOR 1 & 2 (vyprsal ¢as podavania do lisu 1 a 2)
A08 TIMEOUT FEEDING COMPACTOR 3 (vyprsal ¢as podavania do lisu 3)

A09 TIMEOUT FEEDING COMPACTOR 4 & 5 (vyprsal ¢as podavania do lisu 4 a 5)
WO01 GREASE BEARINGS NOW (premaZzte loZiska teraz)
W04 BATTERY LEVEL LOW (nizka Uroven batérie)

HODINOMERY/POCITADLA

“TOTAL” zobrazuje celkovy pocet prevddzkovych hodin
(neda sa zmenit ani vynulovat).

4

“GREASE C/D” znamend ,Grease Count Down”
(odpocitavanie do mazania). Tento ¢asovac Startuje na
100 h a odpocitava do 0. Po dosiahnuti 0 sa zobrazi alarm,
ktory indikuje, Ze ozubené kolesa preddrvica je potrebné
premazat. Stroj moéie v tomto stave s alarmom
pokracovat v prevadzke, ale kontrolka RESET bude blikat,
kym sa pocitadlo nezresetuje.

HOURHMETERS # COUNTERS

GREARSE CAD

188 H

Resetovanie pocitadla hodin: Po premazani ozubenych kolies je mozné pocitadlo zresetovat podrzanim tlacidla
RESET nepretrzite 10 sekind. Toto pocitadlo mozno resetovat kedykolvek bez ohladu na jeho aktualnu hodnotu.
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“\VYROBNE NASTAVENIA”

Stlacte a drzte tlacidlo “LOAD FACTORY SET” (naditat
vyrobné nastavenia) nepretrzite 3 sekundy na
obnovenie parametrov PLC na vyrobné nastavenia.
(Vyzaduje prihlasenie s heslom ADMIN 3.)

“JAZYK”

Na tejto obrazovke moézete zvolit jazyk, ktory sa bude
zobrazovat na displeji (nie vSetky jazyky su dostupné).

10.2 Prihlasenie

Nazov Opis

ADMIN1 Prihlasenie pouZivatela
ADMIN2 Prihlasenie superpouzivatela
ADMIN3 Prihlasenie administratora

Pre prihlasenie nasledujte tento postup:

Stlacte tlacidlo “LOGIN” (prihlasenie) a zobrazi sa tato
obrazovka.

Stlacte policko vedla “Name”: a zadajte pouzivatelské
meno.

Stlacte policko vedla “Password”: a zadajte heslo (pre
zobrazenie numerickej klavesnice stlacte tlacidlo “123”)

L, : PLC bude odomknuté na 5 minut.
L0

g nastavit/zvolit novu Uroven pristupu.

@ : Verzia softvéru
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11 Servis a udrzba
Opravy smu vykonavat iba kvalifikované osoby (pozri prilohu 5). Dbajte najmé na:

e Servis a opravy musia prebiehat bez ohrozenia oséb.

e |zolaény vypina¢ musi byt pred akoukolvek opravou odpojeny a uzamknuty.

eV tejto inStalacii je viac nez jeden izolaény/servisny vypina¢; pred opravou izolujte prislusné
Casti instalacie.

e PouZivajte potrebné pracovné prostriedky, osobné ochranné prostriedky, zdvihacie zariadenia,
lesenie a prostriedky ochrany proti padu.

o Tazké alebo $ikmé zdvihy je potrebné vylG¢it sprdvnym pouzitim zariadeni.

e Riziko priskripnutia medzi ¢astami stroja eliminujte spravnym servisnym postupom.

e DodrZujte technické a bezpecnostné pokyny tohto ndvodu na obsluhu.

e Oddeleny stroj sa nesmie uviest do prevadzky.

Tato kapitola popisuje spravnu udrzbu stroja. Pozrite prilohu 3.

Na zachovanie dobrého vzhladu Cistite stroj podla potreby. Ovladaci panel neznasa intenzivne Cistenie
vodou.

11.1 Preddrvi¢ — Prevodovky

Prva vymena oleja musi byt po 100 hodinach prevadzky. Nasledne po kazdych 2 500 hodinach prevadzky
alebo po 1 roku, podla toho, ¢o nastane skor.

Druh oleja: vid. priloha 3
MnoiZstvo oleja: 4.3 litra

Teplota prevodov nesmie prekroéit 95 °C.

11.2  Preddrvic - ozubené kolesa

Ozubené kolesa sa mazu cez maznicu na vrchu krytu. Pocas mazania ozubenych kolies musi preddrvic
bezat.
Ozubené kolesa sa musia mazat kazdych 100 hodin prace.

Typ maziva: FUCHS GREASEWAY CAH 92/ AGIP AUTOL TOP 2000/ Shell Gadus S3 A1300 C 2
/Shell Gadus S5 V1350 1
MnoZstvo maziva: cca 20 cm?®.
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11.3 Rozdelovacia zavitovka

Prevodovka

Prva vymena oleja musi byt po 100 hodinach prevadzky. Nasledne po kazdych 2 500 hodinach prevadzky alebo
po 1 roku, podla toho, ¢o nastane skér.

Typ oleja: FUCHS RENOLIN CLP 150 alebo SHELL prevodovy olej OMALA 150
MnoiZstvo oleja: 3.6 litra

Teplota prevodovky nesmie prekroéit 95 °C.

11.4 Silo

Textilné silo:

Pri vhanani vzduchu do sila musi mat vzduch moznost opat unikat, aby sa nebudoval tlak. Aby malé ¢astice
materialu neunikali zo sila, na vrchu je umiestnena filtracna tkanina. Filtracnu tkaninu Cistite podla potreby
(vsimaijte si, ¢i sa steny sila nezacinaju vyduvat), aby mohol vzduch unikat. Ak sa filtre necistia, tlak sa bude
zvySovat a silo sa nakoniec mdze samodestruktivne poskodit. Nedostatocné Cistenie filtrov vyluduje
uplatnenie zaruky.

e Jemne poklepte na vrch sila, aby sa pretrepalo,
e alebo pouzite ventilator pripadne priemyselny vysavac.

V prilohe 3 sa nachadza tabulka na evidenciu a podpisovanie Cistenia.
11.5 Separator kovov a kameriov

Separator kovov a kameriov je potrebné pravidelne vyprazdnovat. Pred vyprazdnenim zastavte
preddrvié¢/ventilator.

Pre nastavenie intenzity triedenia (viac/menej) pozrite prilohu 2.

12 Preprava

Zabezpecte, aby bol stroj stabilne uloZzeny na pevhom podklade a aby boli sprievodné ¢asti dékladne
zaistené alebo samostatne zabalené.

Stroj by sa mal prepravovat pomocou vysokozdvizného vozika alebo zdvihacieho vozika.

26



13 Kontakt

Pred kontaktovanim servisného oddelenia alebo pri objednavke nahradnych dielov si prosim pripravte
tento navod na obsluhu — na titulnej strane je uvedené ¢islo modelu a vyrobné Cislo zariadenia.

Pri objedndavani nahradnych dielov prosim uvedte:
1. Cislo modelu a vyrobné ¢islo
2. Kataldgové Cisla a nazvy dielov (mozno najst v nakresoch v prilohe 1)
3. Pocet objednavanych kusov

Ak bol stroj zakupeny prostrednictvom distribdtora, kontaktujte priamo distribdtora.

V opacnom pripade kontaktujte:

RUNI A/S
Industriparken 8
DK-6880 Tarm
Dansko

Tel.: +459737 1799
Fax.: +45 9737 3800

Email: runi@runi.dk
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14 Prilohy

Priloha 1

Priloha 2
Priloha 3
Priloha 4
Priloha 5
Priloha 6
Priloha 7
Priloha 8

Priloha 9

Montazny navod pre CiastoCne dokonceny stroj;
vykresy / zoznam dielov

Montaz a demontaz

Udrzba

Elektricka schéma

Matica kvalifikacie a Skoleni

Kontrolné dvierka

Ventilator

Rotacny snimac

Vyrobné nastavenia
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Appendix 9

FACTORY SETTING AFTER CURRENT
SETUP DESCRIPTION SETTING COMMISSIONING SETTING
FEED-IN CRUSHER DELAY ON SEC 10
FEED SIGNAL/FEED.CONV. DELAY ON SEC 10
CRUSHER DELAY OFF SEC 10
BLOWER DELAY OFF SEC 10
DISTRIBUTION
SCREW DELAY START FORWARD SEC 2.0
DELAY START REVERSE SEC 2.0
FORWARD DURATION SEC 10
REVERSE DURATION SEC 10
TIMEOUT FEEDING COMPACTOR1 & 2 | SEC 5
TIMEOUT FEEDING COMPACTOR 3 SEC 5
TIMEOUT FEEDING COMPACTOR 4 &5 | SEC 5
SILO FULL SILO FULL DELAY ON SEC 2.0
SILO FULL DELAY ON SEC 2.0
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1 Vyhlasenie o zacleneni

RUNI

Vyhlasenie o zaCleneni pre CiastoCnhe dokoncCeny stroj

v sulade so Smernicou 2006/42/ES o strojovych zariadeniach, priloha Il 1.B

Vyrobca: RUNI A/S Opravneny na vypracovanie

technickej dokumentacie:

Industriparken 8 Anders Thygesen

DK-6880 Tarm CEO

Denmark Industriparken 8

Tel.: +459737 1799 DK-6880 Tarm

Tymto sa vyhlasuje, ze: Typ: SK370 Lis
Sériové ¢.. | 2661 Rok: | 2025

Funkcia stroja: Lisovanie EPS

Tymto vyhlasujeme, ze su splnené zakladné poziadavky Smernice 2006/42/ES o strojovych
zariadeniach, priloha |, sekcie 1.1.1 h),1.1.11i), 1.1.2 b), 1.1.3, 1.2, 1.3.1, 1.3.2, 1.3.4, 1.3.7,
1.3.8,1.3.9,1.5.1, 1.7.4.

Vyhlasuje sa, ze éiastoéne dokonéeny stroj spifia vietky prislu$né ustanovenia tychto
smernic:

Smernica 2006/42/ES Eurdépskeho parlamentu a Rady zo 17. maja 2006 o strojovych zariadeniach,
ktorou sa meni a dopifia Smernica 95/16/ES

Elektrické napéjacie komponenty stroja splfiaju poZiadavky smernice Eurépskeho parlamentu a Rady
2014/35/EU - Smernica o nizkom napéti

Elektronické komponenty v elektrickej vybave stroja spifiaji poziadavky smernice Eurépskeho
parlamentu a Rady 2014/30/EU - Smernica o elektromagnetickej kompatibilite — EMC

Vyrobca Ciasto¢ne dokonceného stroja sa zavazuje poskytovat prislusnym narodnym organom
pozadované daje. Udaje budu poskytované prostrednictvom e-mailu.

Poznamka: Ciastoéne dokon&ené stroje nesmu byt uvedené do prevadzky, kym koneény stroj, do ktorého
maiju byt zac¢lenené, nebude vyhlaseny za zhodny s ustanoveniami smernice 2006/42/ES.

Anders Thygesen

CEO Datum




RUNI

Vyhlasenie o zaCleneni pre CiastoCnhe dokoncCeny stroj

v sulade so Smernicou 2006/42/ES o strojovych zariadeniach, priloha |l 1.B

Vyrobca: RUNI A/S Opravneny na vypracovanie
technickej dokumentacie
Industriparken 8 Anders Thygesen
DK-6880 Tarm CEO
Denmark Industriparken 8
Tel.: +459737 1799 DK-6880 Tarm
Tymto sa vyhlasuje, ze: Typ: SK370 silo
Sériové ¢.: | 2662 Rok: | 2025

Funkcia stroja: Lisovanie EPS

Tymto vyhlasujeme, ze su splnené zakladné poziadavky Smernice 2006/42/ES o strojovych
zariadeniach, priloha |, sekcie 1.1.1 h),1.1.11i), 1.1.2 b), 1.1.3, 1.2, 1.3.1, 1.3.2, 1.3.4, 1.3.7,
1.3.8,1.3.9,1.5.1,1.7.4.

Vyhlasuje sa, ze éiastoéne dokonéeny stroj spifia vietky prislu$né ustanovenia tychto
smernic:

Smernica 2006/42/ES Europskeho parlamentu a Rady zo 17. maja 2006 o strojovych zariadeniach, ktorou
sa meni a doplria Smernica 95/16/ES

Elektricke napajacie komponenty stroja splniaju poziadavky smernice Eurépskeho parlamentu a Rady
2014/35/EU - Smernica o nizkom napéti

Elektronické komponenty v elektrickej vybave stroja splriaju poziadavky smernice Eurépskeho parlamentu a
Rady 2014/30/EU - Smernica o elektromagnetickej kompatibilite — EMC

Vyrobca Ciastocne dokonceného stroja sa zavazuje poskytovat prislusnym narodnym organom
pozadované daje. Udaje budu poskytované prostrednictvom e-mailu.

Poznamka: Ciastoéne dokon&ené stroje nesmu byt uvedené do prevadzky, kym koneény stroj, do ktorého
maiju byt zac¢lenené, nebude vyhlaseny za zhodny s ustanoveniami smernice 2006/42/ES.

Anders Thygesen

CEO Datum




2 Oblast pouzitia

Zavitovkovy lis bol vyvinuty na kontinualne lisovanie materidlu. Zavitovkowy lis je schopny udrziavat vysoky a
stabilny tlak. Celuste a extruzna hlava preto tvoria srdce lisu. Zavitovkovy lis obsahuje systémy chranené Gzitkovym
vzorom na Danskom patentovom a zndmkovom Urade

(registracné Cislo uzitkového vzoru DK 99500220 U3).

Zavitovkowy lis je urceny na spracovanie odpadu, ako je EPS (penovy polystyrén), plastové flaSe a nadoby, hlinikové
a plechové konzervy, textilny odpad a pod.

Na zlepsenie spracovania velkych kusov EPS, ako su rybarske boxy, je stroj vybaveny Specialnou nasypkou s
integrovanym preddrvicom. Ulohou preddrvi¢a je rozdrvit material do takej miery, aby mohol prepadnit medzi
zavitovkové listy.

Zlisovany material méze byt vypustany priamo do kontajnera alebo do kontinudlneho plastového vreca, ktoré
mozno na oboch koncoch lahko prerezat a zviazat. Tento sposob zaroveri zabrani problémom s prachom. Nasledne
je jednoduché material ekologicky zlikvidovat.

Zavitovkovy lis mobze byt skonstruovany aj na vyprazdriovanie kvapalného obsahu z réznych nadob a na
odvodriovanie mnohych typov materialov.

Zavitovkovy lis sa nesmie pouzivat na lisovanie tvrdych, pevnych komponentov, pretoZe tieto mézu stroj poskodit.
Nebezpeéné, korozivne alebo vybusné materiadly sa nesmu lisovat v zavitovkovom lise — pokial nebol $pecialne
skons$truovany a vyrobeny na tento Ucel. Upozorriujeme, Ze niektoré penové plasty mézu obsahovat prebytocné
horlavé alebo vybusné plyny po dIhsi ¢as po vyrobe.

Pouzivat sa smu iba stroje, ktoré su Specialne nakonfigurované a schvalené na penové plasty s obsahom plynov.
Zaruka vyrobcu sa nevztahuje na pouZivanie zavitovkového lisu mimo uréenej oblasti poufZitia.

Deliace zariadenie bolo vyvinuté na zaklade skusenosti ziskanych z nasich zavitovkovych lisov. Po viacerych
technickych pokusoch s EPS blokmi sme sa rozhodli pouzit jednoduchy a Gcinny princip delenia: rezanie blokov
nozom pomocou hydrauliky.

Stroj je uréeny na rezanie EPS blokov (expandovany polystyrén) na definovand dizku. Dizku blokov uréuje
obsluha a riadi automatizacia.

Deliace zariadenie je v skutocnosti ¢iastoény stroj pre SK370/SK240 a musi byt instalovany do stabiliza¢nej
komory lisu ako poslednd ¢ast procesu lisovania.

Zlisovany a narezany material mozno naloZit na EUR-palety na dal$iu prepravu. Variabilita dizky blokov
umoznuje stabilné naloZenie blokov na palety. Balenie blokov do plastového vreca moze zabranit
problémom s prachom.

Deliace zariadenie sa nesmie pouzivat na tvrdé specené bloky ani na iné materidly, pretoze moze dojst k
poskodeniu stroja. Zaruka vyrobcu sa na takéto nespravne pouzitie nevztahuje.

Tento lis je nakonfigurovany na
zhutfiovanie nasledujticeho materidlu:
Odplyneny EPS (penovy polystyrén)




2.1 Opis stroja

Tento lis je skonstruovany na lisovanie vyssie uvedenych materidlov. Lisovacia zavitovka a hydraulické
Celuste musia byt spravne nastavené pre optimalny vykon (SCREW SETUP + JAWS SETUP (nastavenie
zavitovky + nastavenie Celusti).

Stroj je urceny ako sucast linky RUNI s preddrvicom.

V automatickom reZime svetelny snimac v nasypke deteguje, kedy je v ndsypke dostatok materidlu na
spustenie stroja, vid nastavenia (SCREW SETUP 1 — nastavenie zavitovky 1).

Stroj je tiez vybaveny teplotnym snimacom (vid nastavenia JAWS SETUP 4+5 — nastavenie Celusti 4+5). Toto
pomaha predist taveniu materidlu a zabezpecuje pevné a rovnomerné bloky.

Deliace zariadenie reze zlisované bloky na definované dizky.
Tento stroj je nakonfigurovany ako suéast linky RUNI L209:

V automatickom reZime je stroj spustany a zastavovany riadenim Master Control pre L209/P051. Vo vnutri
nasypky je svetelny snimac, ktory deteguje dostatocné mnoZstvo materialu na spustenie lisu a zastavenie
lisu, ked je materialu prilis méalo. Oneskorenia mozno nastavit na dotykovom displeji (SCREW SETUP 1 —
nastavenie zavitovky 1).

Ked je lis nastaveny na AUTO START bez detekcie materialu, vy$le sa signal o potrebe podavania do riadenia
L209. Riadenie linky L209 je nadradené riadeniu lisu, preto je potrebné najprv resetovat vietky lisy (ktoré su
zapnuté), a aZ potom je mozné resetovat riadenie linky.

3  Zaruka a zodpovednost

Zaruka a zodpovednost za $kody na zdravi 0sdb alebo poskodenie stroja su vyluéené v
pripadoch, ak st nasledkom jedného alebo viacerych z nasledujucich dovodov:

e Pouzitie stroja na iny ucel, nez na aky bol navrhnuty.

e Instaldcia, uvedenie do prevadzky, obsluha alebo Udrzba stroja nekvalifikovanym personalom.

e Pouzitie stroja nekvalifikovanym alebo neopravnenym personalom.

e Prevadzka stroja s poSkodenymi, nesprdvne osadenymi alebo nefunkénymi bezpecnostnymi a
ochrannymi zariadeniami.

e NedodrZanie pokynov uvedenych v tomto navode na obsluhu v suvislosti s prepravou, montazou,
uvedenim do prevadzky, prevadzkou a Udrzbou zariadenia.

e Nedostatocné Cistenie stroja.

e Konstrukéné zasahy alebo Upravy zariadenia.

e Nedostatocna kontrola opotrebitelnych dielov zariadenia.

e Opravy vykonané nekvalifikovanym persondlom.

e Nedostatocné odstrafiovanie zlisovaného materialu.

e Pocas zaruc€nej doby boli opravy alebo demontaz vykonané inou osobou ako technikom dodavatela,
pokial nebolo vopred dohodnuté inak.

e Zasah cudzich telies, Zivelnd pohroma alebo zasah vy$sej moci.



Rozhrania:

V pripade, Ze je zariadenie zaclenené do existujuceho systému, mbzu na rozhrani vzniknut nové
nebezpecné miesta. Spolo¢nost RUNI A/S nenesie zodpovednost za takéto nové rizika, ktoré vzniknd v
dosledku integracie stroja do existujuceho systému alebo vyrobného procesu. V takomto pripade je
vyhlasenie o zhode neplatné.

4  Bezpecnost v okoli stroja

Stroj nesmie byt spusteny, ak sa v nebezpeénej z6ne* nachadzajui exponované
osoby**. Ak sa pocas kontroly, servisu alebo Udrzby nachadza exponovana osoba
v nebezpelnej zéne, musia byt dodrzané nasledujice opatrenia:

1. Odpojit napéajanie stroja
2. Na hlavny vypinac¢ musi byt umiestneny zamok.
3. Zretelne oznaéit, Ze stroj nesmie byt spusteny.

Neopravnenym
vstup zakazany Obsluha je povinna zabezpedit, aby sa pocas prevadzky stroja v nebezpecnej
zéne nenachadzali exponované osoby.

* Nebezpecna zona: vsetky priestory v okoli a vo vnutri stroja, ktoré pocdas prevadzky predstavuju riziko pre
zdravie a bezpecnost os6b. Osobitnl pozornost venujte tymto oblastiam: nasypka, preddrvi¢, zavitovka,
lisovacia komora a elektrické komponenty.

* * Exponovana osoba: kaZda osoba, ktord sa nachadza celym telom alebo jeho €astou v nebezpeénej
zone.

Je prisne zakazané vliezat do nasypky.

Vstup do lisovacej komory, aj ked' je prazdna, je vyslovne zakazany.

Je zakazané vyliezat na stroj.

Je zakdzané prevadzkovat stroj s poskodenymi bezpeénostnymi zariadeniami,
nespravne umiestnenymi alebo nefunkénymi bezpe€nostnymi a ochrannymi
zariadeniami.



Nazorna ilustracia
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Niektoré penové plasty mozu dlhsiu dobu po vyrobe obsahovat horlavé alebo vybusné
plyny.

Pouzit sa smu len zariadenia, ktoré boli Specidlne nakonfigurované a schvalené na
spracovanie expandovanych plastov obsahujtcich plyny.

Z dévodu nadmernej hluénosti a zatazenia sluchu, ktoré vznika pri drveni a lisovani
materialu, musi obsluha pri praci so zariadenim vzdy nosit schvalend ochranu sluchu. Lis
ma pri volnobehu hladinu hluku priblizne 55 dB. Hluk pri spracovani materialu sa vsak
méze vyrazne lisit podla typu materialu.

Hladina hluku v pracovnej oblasti obsluhy m6ze dosahovat 91-113 dB(A, C).

Aj ostatnym osobam v blizkosti zariadenia by mala byt poskytnuta ochrana sluchu, ak
hladina hluku prekroci 80 dB(A). PouZitie ochrany sluchu je odporicané v kazdom
pripade. Pracovny priestor musi byt jasne oznaéeny prislusnym modrym symbolom
(ochrana sluchu povinnd) tam, kde je ochrana sluchu vyZzadovana.

Upozornenie: schopnost orientécie v priestore moze byt pri noseni ochrany sluchu
znizena. Preto musi byt pracovisko zriadené a navrhnuté tak, aby sa predislo riziku pre
obsluhu aj ostatné osoby.

VAROVANIE!
Upozorfiujeme, Ze stroj sa spusta automaticky, ak je tak nakonfigurovany.



Zaobchadzanie s odpadovymi materidlmi mbze spOsobit
uvolfiovanie spor, baktérii, plynov a chemickych latok, ktoré
mozu kontaminovat pracovné prostredie. V blizkosti stroja je
nevyhnutné nosit osobné ochranné pracovné prostriedky
urcené na ochranu pred tymito latkami.

Manudlne podéavanie materidlu do stroja moze spdsobit
poskodenie pohybového aparatu.

Pracovny proces musi byt navrhnuty s dostato¢nou
variabilitou, aby sa prediSlo poskodeniu zdravia.

Stroj je uréeny na priemyselné poufZitie a pouZivanie v
prevadzkovych a skladovych priestoroch v spojeni' s
obchodnymi prevadzkami a podobne. Zariadenie nie je
urceny na sikromné pouzitie, ani na poutzitie v Skolach i
chranenych dielfiach.

Zariadenie smie obsluhovat iba vyskoleny personal.
Pred spustenim zariadenia si dokladne precitajte tieto

bezpecnostné pokyny.
Bezpecnostné pokyny su umiestnené na ovladacej skrinke.

5 Zodpovednost viastnika

ok -

o
2

Bezpecnostné pokyny
Zariadenie smie nastavovat a obsluhovat iba
zaskoleny personal. VZdy dodrziavajte
bezpeénostné pokyny.

Pred zacatim nastavovania, udrzby alebo opravy je
potrebné precitat si ndvod. Ak ndvod nie je k
dispozicii, nepokracujte v nastavovani, opravach ani
demontazi zariadenia.

NIKDY NEVKLADAJTE RUKY DO ZARIADENIA
POCAS PREVADZKY!

DemontéZ alebo ddrzba sa smie vykonavat len po
odpojeni z el. siete alebo pri uzamknutom hlavnom
vypinadi.

Zariadenie musi byt uzemnené v silade s EN 60204~
il,

Volné &asti oblecenia, $perky a dIhé vlasy musia byt
drzané mimo dosahu rotujucich ¢asti.

PouZivajte osobné ochranné pracovné prostriedky v
rozsahu, ktory si vyzaduje konkrétna pracovna
innost.

V3etky bezpecénostné zariadenia musia byt
neporusené a funkéné. Zavady je potrebné
bezodkladne nahldsit zodpovedneij osobe.

Vlastnik zodpoveda za to, aby obsluha mala potrebné zruc¢nosti a kvalifikaciu.

Obsluha zodpoveda za to, aby sa pocas prevadzky v nebezpecnej zone nenachadzali Ziadne exponované osoby.

KedZe pouzitie lisu RUNI prebieha mimo kontroly vyrobcu, spoloénost RUNI méze garantovat iba kvalitu
samotného zariadenia, a neprebera Ziadnu zodpovednost za vykon zariadenia pocas prevadzky.

Akakolvek ujma na zdravi sposobena tym, Ze sa exponované osoby nachadzaju v nebezpecnej zéne, ide

vyhradne na zodpovednost vlastnika.

Vlastnik zodpoveda za to, aby bol stroj nainstalovany v stlade s miestnymi predpismi. Osobitna pozornost musi

byt venovana tymto bodom:

o ovladacia skrinka musi byt chranena externym spinacom obvodu,

¢ ovladacia skrinka musi byt riadne uzemnens,

e v okolilisu nesmu byt umiestnené rebriky, plosiny alebo iné predmety, ktoré by umozriovali vystup —
tym by sa znizila bezpeéna vzdialenost od nebezpeénych ¢asti, alebo by hrozil pad do stroja,
e zriadenie nesmie byt integrované s inym strojovym zariadenim bez zhodnotenia bezpeénostnych rizik a

bez nasledného oznacenia CE celého systému,

e stroj sa nesmie pouzivat, ak su bezpeénostné zariadenia poskodené, nespravne osadené alebo

nefunkéné.
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Pouzivatel zodpoveda za to, aby bol zavitovkovy lis neposkodeny a spravne udrziavany. Osobitnl pozornost
venujte tymto bodom:

e vSetky ochranné zariadenia musia byt neposkodené a v stlade s dokumentéciou,

e |ozZiska musia byt premazavané podla pokynov a spravnym typom maziva,

e kable, tlakové hadice a bezpecnostny obvod musia byt kontrolované a podla potreby vymenené v
sulade s pokynmi.

Pouzivatel zodpoveda za to, aby zavitovkovy lis obsluhoval iba vyskoleny personal.
Dolezité opatrenia:

e bezpecnostny spinac je vypnuty a uzamknuty v pripade Ze stroj nie je obsluhovany vyskolenym
persondlom,

e instrukcie zahffaju vSetky bezpecnostné zariadenia uvedené v tomto prevadzkovom manuali,

e zvieratd, deti, osoby s mentalnym postihnutim a sukromné osoby nesmu mat pristup do
nebezpecnej zény,

e tieto osoby nesmu mat moznost Umyselne ani nechtiac stroj obsluhovat alebo sa nan vysplhat,

e bezpecnostné instrukcie zahfnaju tiez vhodnu ochranu a ochranné vybavenie v pripade, Ze osoba
stoji v blizkosti stroja — to zahffa ochranu sluchu aj ochranu pred nebezpeénymi latkami,

e prilisovani odpadového materidlu sa m6zu do prostredia uvolfiovat spory, baktérie, plyny,
chemické latky, atd., ktoré mdzu kontaminovat pracovné prostredie.

e zariadenie smie byt pouzité len na schvaleny Ucel — niektoré penové plasty mézu aj dlhsi ¢as po
vyrobe obsahovat horlavé alebo vybusné plyny; iba stroje, Specialne prisposobené a
nakonfigurované pre spracovanie penovych plastov obsahujdcich plyny, mézu byt pouzité na tento
ucel.

VAROVANIE! Obsluha nesmie nosit dlhé alebo volné oblecenie, napr. dlhy $al, ktoré by mohlo byt
zachytené a vtiahnuté do stroja.

Vsetky skrutky a matice musia byt pravidelne kontrolované a pripadne dotiahnuté.

Tlacidlo nadzového zastavenia (emergency stop) sa pouZiva v nebezpedénych situaciach
a musi okamzite zastavit stroj.

Bezpetnostny spinac inspekénych dvierok (volitelna vybava) zvysuje bezpeénost
obsluhy pri ich otvarani.

Pri beznej prevadzke sa stroj zastavuje tlacidlom STOP na dotykovom displeji.

5.1 Likvidacia
Obal by mal byt zlikvidovany v sulade s miestnymi nariadeniami vztahujicimi sa na likvidaciu
pouzitych obalovych materidlov. Stroj bol vyrobeny z materialov, ktoré nie je mozné zlikvidovat
ako komunalny odpad. Pred likvidaciou je potrebné vypustit olej a mazivo a uzavriet vsetky
pripojenia. Odinstalujte a rozoberte stroj uréeny na likviddciu v sulade s platnymi miestnymi
predpismi pre likvidaciu jednotlivych casti.
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6 Technické udaje

Typ SK370
Sériové Cislo 2661

Rok vyroby 2025
Rozmerovy vykres ¢. 5500000712

Cislo vykresu

5000043043, 5000008675, 5000039018, 5000044319, 5000041259,
5000039381, 5000003771, 5000014048, 5000031984, 5000031892,
5000027182

Hlavné rozmery (VxSxD v 1125/2053 x 935 x 7473
mm)

Hmotnost cca. 1.7 ton

Max. zataZenie hlavného 15 kw

motora

Pozadované napdjanie

3 x 400V + ochranny vodic, 50 Hz

Poistka

Min. 50 A/ Max. 63 A glL/gG

Schéma zapojenia €.

3-356-260-LS-AB3

Verzia softvéru 15.30.06

Displej HMIS5T

Hluk Bez zataZenia: 55 dB Pri zataZeni: 91-113 dB
Teplota v miestnosti pre 0-40°C

ovladaciu skrinku

Navrhovanad Zivotnost 10 rokov

Typ SK370

Sériové Cislo 2662

Rok vyroby 2025

Rozmerovy vykres ¢. 5500000713

Cislo vykresu

5000043043, 5000008675, 5000039018, 5000044319, 5000041259,
5000039381, 5000003771, 5000014048, 5000031984, 5000031892,
5000027182

Hlavné rozmery (VxSxD v 1125/2053 x 935 x 7473
mm)

Hmotnost cca. 1.7 ton

Max. zataZenie hlavného 15 kw

motora

Pozadované napdjanie

3 x 400V + ochranny vodic, 50 Hz

Poistka

Min. 50 A/ Max. 63 A glL/gG
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Schéma zapojenia €.

3-356-260-LS-AB3

Verzia softvéru 15.30.06

Displej HMIS5T

Hluk Bez zataZenia: 55 dB Pri zataZeni: 91-113 dB
Teplota v miestnosti pre 0-40 °C

ovladaciu skrinku

Navrhovand Zivotnost 10 rokov

7 Ovladacia skrinka — tlacidla

Polozka | Oznacenie Nazov Funkcia a komentare
1 SUPPLY Privodny Odpoji vSetko elektrické napdjanie lisu.
SWITCH vypinac —
uzamykatelny
2 EMERGENCY | Nudzové
STOP zastavenie
3 RESET Reset, porucha | Trvalé svietenie (ALARM): stroj je zastaveny kvoli alarmu.
—modra Blikanie (WARNING): riadenie detegovalo chybu, stroj
vSak pokracuje v prevadzke. Chybové hlasenie sa zobrazi
na displeji (alarmy zacinaju na A / upozornenia na W, vid’
¢ast 13).
4 Displej Opisané v casti 10.1
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8 Spustenie lisu

Na spustenie stroja/riadenia postupujte takto: 4mm @

e Otocte SUPPLY SWITCH (privodny vypinac) (Cast RUNI SCREW COMPACTOR

7.1) do polohy ,,zapnuté”.

e Po priblizne 30 sekunddch inicializacie sa na
displeji zobrazi Uvodna obrazovka.

e Skontrolujte, Ze tla¢idlo nudzového zastavenia
EMERGENCY STOP (éast 7.2) je vytiahnuté
(napdjanie povolené).

SOFTUARE VERSIDM:

= Ver15, 30,06
Taz4-18-16

Ak sa lis zastavil a svieti modra kontrolka, pred

STARTUP - RESET
opatovnym spustenim musite stlacit ,reset”.

Prvé spustenie stroja/spustenie prazdneho lisu: pozrite E
Cast 19. e

/a

/

|-| FRESE RESET EBUTTON i

9 Automaticka prevadzka

Tato kapitola sa tyka iba automatickej prevadzky stroja.
Pocas manudlnej prevadzky preberd obsluha pInt zodpovednost za stroj.

9.1.1 Vyber metddy automatickej prevadzky

Ked'stroj bezi v automatickom rezime (pozri ¢ast 10.1.2), hydraulické ¢eluste mozno riadit dvoma spdsobmi.

9.1.2 Riadenie podfa vykonu

PLC priebeZne sleduje odber kW hlavného motora. Ak odber prekroci nastavenu hornu hranicu (,,KW HIGH®),
Celuste sa otvoria, aby sa zniZil tlak na lisovany material a tym odber motora. Ked odber klesne pod nastavenu
dolnd hranicu (QUICK MODIFY —,, KW HIGH"” minus ,,DIFFERENCE"), ¢eluste sa za¢nu pritlacat nadol, aby sa
zvysilo zataZzenie hlavného motora. Riadenie sa tak priebeZne snazi udrziavat odber kW hlavného motora
medzi tymito dvomi limitmi, aby bolo lisovanie materialu rovhomerné.

Upravy prebiehajt v oddelenych intervaloch. Frekvenciu Gprav a dizku intervalu, po¢as ktorého moze
pracovat hydraulicky valec/¢erpadlo, je mozné nastavit v JAWS SETUP 7 (nastavenie ¢elusti 7).
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9.1.3 Riadenie podla otacok

(preferované vo vaésine pripadov)

Hlavnym nastavovacim parametrom stroja je PROD. SPEED (vyrobna rychlost) — dostupné v QUICK MODIFY
(rychle nastavenia) alebo v JAWS SETUP (nastavenie Celusti) — a ¢asto bude jedinym parametrom
potrebnym na doladenie po Uvodnej instalacii.

Pocas automatickej prevadzky PLC nepretrzite meria rychlost (,PROD. SPEED” — milimetre za mindtu), akou
je z lisu vytlacany zlisovany blok. Rychlost sa meria zariadenim na kontrolu rychlosti umiestnenym nad
stabiliza¢nou komorou.

KedZe pocet otacok za minutu hlavnej zavitovky je vidy rovnaky, kapacita stroj bude mat vzidy podobnu
kapacitu. Cim niZ$ie je nastavend vyrobna rychlost, tym vy3si stupen zlisovania sa dosiahne; a naopak,
vyssia nastavena rychlost znamena nizsi stupen zlisovania.

VAROVANIE: Ak nastavite hodnotu prili$ nizko, vplyvom trenia sa material nadmerne
zohrieva, ¢o vedie k jeho taveniu. Méze dbéjst k trvalému poskodeniu komponentov stroja.

Odporucana hodnota "PROD. SPEED" je 50-140 mm/min podla druhu materialu.
Po zmene nastavenia musi lis vytlacit priblizne 500 mm bloku, aby bolo mozné zmenu na bloku pozorovat.
Odporuca sa nastavovat inkrementélne po 10 mm pri vic¢Sej odchylke a po 3—5 mm pri jemnom doladeni.

9.2 Zastavenie stroja pri zatazeni mimo hrani¢nych hodnét

Ak PLC nedokaze Upravou éelusti udrzat odber kW / vyrobnd rychlost v definovanych limitoch, riadenie lis po
uplynuti preddefinovaného ¢asu zastavi. Lis sa zastavi aj vtedy, ak je motor bez zatazenia z ddvodu nedostatku
materidlu po definovany interval. Tym sa predchadza taveniu materidlu v stroji. Koniec zavitovky sa moze
velmi zahriat, ak dlhodobo pdsobi na to isté miesto materialu.

Ak je zavitovka stroja zablokovana velkym tvrdym cudzim predmetom v odpade, mozete prepnut na
manualnu prevadzku a aktivovat hlavny motor do spdtného chodu. Zavitovka sa bude otacat v spatnom chode
2 sekundy.

Nasledne vypnite a uzamknite privodny vypinac a cudzi predmet odstrante.

Ak sa problém tymto neodstrani, privodny vypinac vypnite a uzamknite a stroj je potrebné demontovat, aby
bolo mozZné blokaciu odstranit.

9.3 Reset

Pri chybe sa stroj zastavi a rozsvieti sa modra kontrolka. Dévod sa zobrazi na displeji. Aby ste mohli stroj opat
spustit, najprv stlacte ,reset” (na ovladacej skrinke alebo na dotykovom poli reset na displeji, pozri ¢ast 13), aby
modra kontrolka zhasla. Najprv vSak odstrarite pricinu problému.

9.4 Casovale

PLC obsahuje viaceré zabudované ¢asovace. Napriklad pri Starte a zastaveni je kratke oneskorenie, aby stroj
nereagoval presne v okamihu, ked' svetelny snimac a pod. deteguje pritomnost alebo nepritomnost materialu.
Cielom je zabranit prilis ¢astému spustaniu a zastavovaniu stroja.
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Dal$i ¢asovaé sluzi na vypnutie hydraulického ¢erpadla, ked st €eluste pritlatené na doraz. Tym sa znizuje

1. doba chodu hydraulického ¢erpadla, a tym sa predlZuje jeho Zivotnost;
2. tvorba tepla a tym teplota oleja, ¢o zvysuje Zivotnost ¢erpadla.

Sucastou su aj ¢asovace prevadzkovych hodin stroja. Po 100 hodinach prevadzky je potrebné premazat hlavné

loZiska stroja. Na displeji sa zobrazi prislusna sprava. Je tieZ mozné zobrazit celkovy pocet prevadzkovych
hodin stroja.

10 Obsluha PLC a displeja

10.1 Displej @9 HOPPER/PRE CRUSHER SETUP 1

Vsetky nastavenia/upravy riadiacej jednotky/PLC sa PROOUCT 1

vykondavaju cez dotykovy disple;. pusshl e
DELAY OFF

. LEVELS

Modré polia: dotykové polia
DELAY BRIDGE ALARM HOPPER 100 SEC

Vysedené modré polia: nemas opravnenie menit dané

menu

Cervena sipka dole: ndvrat na predchadzajicu

obrazovku

Modré Sipky v hornych rohoch: prechod na 4 seus seTue

nasledujice/predchadzajice menu. PRODUCT 1

Bledozelené polia: zvolené polia chosen TIMEDUT KU HIGH 60 SEC
TIHEQUT KM LOU &8 SEC

fervené polia: zvolené polia NIE FUMF MAX FUNTIME JAUS CLOSE 18 SEC
HETRIC OR IMPERIAL In
TIMEOUT SPEED LOU | 1.8748 In
DELAY TIMEOUT SFEED LOW &8 SEC
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10.1.1 Uvodna obrazovka

Tato obrazovka sa zobrazi pri kazdom spusteni alebo
resete stroja.

V hornom poli sa zobrazuje aktudlny odber kW
hlavného motora a vyrobna rychlost/teplota. Zvolte, ¢i
sa ma na STATUS SCREEN (obrazovka stavu; pozri ¢ast
10.1.3) zobrazovat teplota alebo vyrobna rychlost.
Stlacenim ikonky zemegule si vyberiete iny jazyk.

Z tejto obrazovky je pristup do SETUP (nastavenia) alebo
QUICK MODIFY (rychle nastavenia).

Kontrolky pri motoroch svietia nasledovne:
e  Zzlta: MAN (manudlna prevadzka),
e cCervena: O (funkcia je zastavena),

o zelena: AUTO (automaticka prevadzka).

Pri nasypke, kontrolky snimacov svietia nazeleno, ked’
snimace zaznamenaju material.

Stlacte modru Sipku hore na zobrazenie alebo zmenu
prevadzky deliaceho zariadenia (pozri Cast 24).

10.1.2 Volba manualnej alebo automatickej prevadzky

Na zmenu reZzimu zavitovkového motora, celusti alebo
preddrviéa (volitelné) stlacte prislusny motor na displeji;
vedla neho sa zobrazi sivda menu lista:

MAN - 0 — AUT (Manudl — 0 — Automat)

Zvolena polozka pre zavitovku (screw) svieti nazeleno
(tu O, preto kontrolka motora svieti naerveno).
Kontrolka pre Celuste svieti nazeleno v automatickej
prevadzke. Listu menu skryjete opatovnym dotykom
prislusného motora.

OPTION: Stroj mozno nastavit do reZzimu AUTO z pripojeného externého riadenia a prijat Startovaci signal
(pozri EXTERNAL LINKS = LINE SIGNAL — MASTER CONTROL (externé prepojenia = linkovy signal —
hlavné riadenie), ¢ast 12.4).

Stla¢te modru Sipku hore na zobrazenie alebo zmenu prevadzky deliaceho zariadenia (pozri ¢ast 24).
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V uréitych situaciach (napr. pri servise) moze byt @ Vo ot
potrebné ruéne posunut zavitovku alebo Celuste. Zvolte a. KW 45 C
MAN a kontrolka prislusného motora zac¢ne svietit
nazlto. Na obrazovke sa zobrazia Sipky na vykonanie
pohybu. Prislusné motory/funkcie su aktivne len pocas
stlacenia tlacidla.

QUICK MODIFY

Toto vSak neplati pre otacanie zavitovky vpred a preddrvic (volitelné). Ak sa aktivuju kratkym stlacenim,
beZia dalej aj po uvolneni tla¢idla. Otacanie zavitovky/preddrvica vpred zastavite opatovnym stlaéenim
rovnakej Sipky alebo volbou 0 v menu.

Na uvodnej obrazovke sa pre obsluhu zavitovky, ¢elusti SCREU POUER
iy s " 7
a preddrvica zobrazia Cierne Sipky. B. KW

Tieto Cierne Sipky sa zobrazuju v manudlnej aj
automatickej prevadzke.

18



10.1.3 Obrazovka stavu

Tato obrazovka stavu (STATUS SCREEN) sa zobrazuje
pocas automatickej prevadzky.

Ak sa Uvodnej obrazovky (START SCREEN) nedotykate,
priblizne po 10 sekundach sa prepne na obrazovku stavu
a zobrazi aktudlny odber kW.

Dotykom pola MM (milimeter) sa zobrazi namerana
vyrobna rychlost, t. j. rychlost vytlacania zlisovaného
bloku za minutu.

Dotykom pola teploty sa skuto¢na teplota zobrazi na
obrazovke stavu (STATUS SCREEN) aj Gvodnej obrazovke
(START SCREEN).

Na automaticku prevadzku lisu musite stlacit pole START
AUTO (podla nastaveni v PLC).
Na zastavenie automatickej prevadzky stlacte STOP.

Po spusteni automatickej prevadzky svieti pole START
AUTO na zeleno (a pole STOP je tmavocervené). Po
zastaveni stroja svieti pole STOP na Cerveno (a pole
START AUTO je tmavozelené).

VAROVANIE:

SCREW

LF4]

LEH

FRE-CRUSHER

MOTOR 4

@

KW

START AUTO

LF4]

LEH

START AUTOD

45

e Pocas beZnej prevadzky pouZzivajte tlacidlo STOP na bezné zastavenia (prestavky, prepnutie,

korekcia chyby a pod.).

e EMERGENCY STOP (nudzové zastavenie) a bezpeénostny spina¢ kontrolného krytu su stcastou

bezpeénostného okruhu a nemaju sa pouzivat ako bezné ,,STOP“.
e Nudzové zastavenie pouzite pri nebezpecnej situdcii, ked je nutné stroj okamzite zastavit.

e Bezpecnostny spinac kontrolného krytu zvysuje bez

Pre navrat na Uvodnu obrazovku: stlacte ¢ervenu Sipku
dole.

V manualnom rezime nie je mozné zacat ani zastavit na

obrazovke stavu (zavitovka aj Celuste — a preddrvic —
musia byt v reZime AUTO).
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10.1.4 Obrazovka nastaveni

Tato obrazovka sa zobrazi sa po vybere SETUP
(nastavenia) na Uvodnej obrazovke.

Z tejto obrazovky mézete volit vietky
nastavenia/parametre, pozri ¢ast 12.

OTHER SETTINGES

10.1.5 Zmena nastaveni/parametrov PLC

Stlacenim modrého pola s ¢iselnou hodnotou sa zobrazi
obrazovka na zadanie zmeny (hodnota je v hornom
poli).

Zadajte poZadovanu hodnotu a stla¢te ENTER na ndvrat
na upravenu obrazovku.

10.2  Produkt 2 (volitefné)

20



11 Rychle nastavenia

Stlacenim QUICK MODIFY (rychle nastavenia) na Uvodnej obrazovke sa zobrazi menu s najcastejsie
upravovanymi parametrami.
Pre volbu metddy riadenia: vid' JAWS SETUP 6 (nastavenie celusti 6).

ReZim riadenia podla vykonu:
“KW HIGH” je limitnd hodnota, pri ktorej sa Celuste
otvaraju.

BUICK MODIFY

FRODUCT 1

KU HIGH

DIFFERENCE

“DIFFERENCE” je rozdiel medzi hodnotou, ktora urcuje,
kedy sa celuste zatvaraju, a hodnotou ,KW HIGH“. FROD. SPEED
Odporucand hodnota: 0,5-1 kW.

ReZim riadenia podla rychlosti: “PROD. SPEED” (volitelné)
(vyrobna rychlost) je rychlost, akou je z lisu vytlacany

zlisovany blok. Vid ¢ast 9.1.2.

Pri lisovani materialov ako EPS je potrebné limity pravidelne upravovat podla pocasia (teplota a vihkost
vzduchu), aby sa dosiahol vyhovujuci vysledok.
(Vid' ¢ast 14 — tipy pre lisovanie EPS.)

12 Ostatné parametre

Ak chcete menit hodnoty/parametre, ktoré nie su @ L LT
dostupné v ,,QUICK MODIFY“ (rychle nastavenia) (€ast

0), vyberte na Uvodnej obrazovke ,,SETUP” (nastavenia
namiesto) ,,QUICK MODIFY“.

Ziskate pristup ku vSetkym menu/parametrom —
vratane tych z QUICK MODIFY (rychle nastavenia).

Zobrazi sa nasledujlca obrazovka. SlUzZi na vyber menu
pre jednotlivé Casti stroja.

OTHER SETTINGE

Hydraulické Celuste: vyberte “JAWS”
Zavitovka/hlavny motor: vyberte “SCREW”
Snimace/preddrvi¢: vyberte “HOPPER/PRE-CRUSHER”
Ostatné nastavenia: vyberte “OTHER SETTINGS”
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12.1 Nastavenie zavitovky

“NASTAVENIE ZAVITOVKY 1”

Nastavenie oneskoreni automatického Startu a
zastavenia.

“DELAY ON”: Oneskorenie pred spustenim stroja.
Odporucana minimalna hodnota je 1 sekunda.

“DELAY OFF”: Oneskorenie pred zastavenim stroja.
Odporucana minimalna hodnota je 1 sekunda.

“NASTAVENIE ZAVITOVKY 2” volitelné
“INTERVALOVY REZIM” umozni, aby stroj pracoval v
nastavenych intervaloch. Vhodné, ked sa zlisovany

material velmi zohrieva a je Ziaduce, aby stroj po pevne
stanoveny ¢as pracoval a potom sa nechal schladit.

“NASTAVENIE ZAVITOVKY 3” volitelné
“NASTAVENIE ZAVITOVKY 4” volitelné
“NASTAVENIE ZAVITOVKY 5” volitelné

12.2 Nastavenie nasypky/preddrvica

“NASTAVENIE NASYPKY/PREDDRIVCA 1”
“DELAY ON” a “DELAY OFF” mozZnosti

“LEVELS” pocet urovni snimacov.

“NASTAVENIE NASYPKY/PREDDRIVCA 2” volitelné
“NASTAVENIE NASYPKY/PREDDRIVCA 3” volitelné
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“NASTAVENIE NASYPKY/PREDDRIVCA 4”

Stroj moze byt vybaveny ofukovanim na udrZiavanie
Cistoty svetelnych snimacov.

Po aktivovani tejto volby sa spusti kontinualne
ofukovanie pred snimacmi.

Toto nastavenie umoziuje vyber z 3 rezimov: bez
ofukovania, ofukovanie po zapnuti stroja alebo iba po
aktivacii AUTOSTART.

“NASTAVENIE NASYPKY/PREDDRIVCA 5” volitelné
“NASTAVENIE NASYPKY/PREDDRIVCA 6” volitelné
“NASTAVENIE NASYPKY/PREDDRIVCA 7” volitelné

12.3 Nastavenie celusti

“NASTAVENIE CELUSTI 1”

(poutiva sa pri reZzime riadenia podla vykonu)

“KW HIGH” je limitna hodnota, pri ktorej sa celuste
otvaraju.

“DIFFERENCE” je rozdiel medzi hodnotou, ktora urcuje,
kedy sa Celuste zatvaraju (KW LOW), a hodnotou ,KW
HIGH".

Odporucana hodnota: 0,5-1 kW.

Na zniZenie zbytocCne Castych zasahov Celusti je
zavedené Casové oneskorenie — kontinualne ¢asové
okno, pocas ktorého je zatazenie nad ,, KW HIGH” alebo
pod KW LOW (,,KW HIGH” minus ,,DIFFERENCE”).

Q HOPPER/PRE CRUSHER SETUP 4

FHOTOSENSOR ALR ELOW

FPOUER ON

FHOTOSENSOR AIR ELOW - INTERWAL

FHOTOSENSOR AIR ELOW - PULSE

49 omus sETUP

PRODUCT 1

KU HIGH

DIFFERENCE

DELAY OPEM

DELAY CLOSE

CLOSE ON STOP KM COMTROL

CLOSE ON STOP

Odporucané hodnoty: DELAY OPEN 1-2 s; DELAY CLOSE 01 s.

“CLOSE ON STOP”

Tato funkcia umozriuje na urcity ¢as po zastaveni stroja pritlacit ¢eluste, aby ,,drzali“ material a zabranilo

sa jeho skiznutiu.
Odporucand hodnota: 0-3 s.
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“NASTAVENIE CELUSTI 2”

“TIMEOUT KW HIGH” zastavi stroj, ak je zataZzenie nad AW onus seTue
hornym limitom X sekund. PRODUCT 1
TIHEQUT KW HICH

“TIMEOUT KW LOW” zastavi stroj, ak je zatazenie pod

, e . p TIHEQUT EW LOU
dolnym limitom Y sekund.

FUMF MAY RUNTIME JAUS CLOSE

Stroj sa tak sam monitoruje, aby pracoval podla METRIC OR IMPERIAL

konfiguracie. TIHEGUT SPEED LOW

DELAY TIMEDUT SFEED LOW

Zéaroven sa predchdadza pretaZzeniu a taveniu materidlu,
najma ked' zavitovka beZzi naprdzdno a na konci

zavitovky sa tvori teplo.

Ak je stroj z tychto dévodov zastaveny, na displeji sa zobrazi prislusna indikacia.

“PUMP MAX RUNTIME JAWS CLOSE”
casovac vypne hydraulické cerpadlo, ak je zatvaranie nadol aktivne dlhsie ako X sekund, aby sa zniZila:

1. doba chodu ¢erpadla a predizila jeho Zivotnost,
2. tvorba tepla a tym teplota oleja.

(Volba metrickych alebo imperialnych jednotiek)

“TIMEOUT SPEED LOW” a “DELAY TIMEOUT SPEED LOW”

Automaticky zastavia stroj, ak je vyrobna rychlost pod limitom X mm (“TIMEOUT SPEED LOW") pocas Y
sekand (“DELAY TIMEOUT SPEED LOW”).

Tym sa predchadza taveniu materidlu.

Ak dojde k zastaveniu z dovodu, Ze stroj zaznamena niektoru z tychto situacii, zobrazi sa to na displeji.

“NASTAVENIE CELUSTI 3”

(pouziva sa pri rezime riadenia podla rychlosti)

(Volba metrickych alebo imperidlnych jednotiek) W nus seTur
“PROD. SPEED” (vyrobna rychlost) je rychlost (mm/min) T
akou je z lisu vytlacany blok. HETRIC OR IMPERIAL

Cim niz3ia je vyrobna rychlost, tym vy3$i je stupeni
zlisovania (pozri ¢ast 9.1.2).

FROD. SPEED 20 M

TIMEDUT SFEED ALARM DE+

TIMEOUT SPEED ALARM DB + ”a“ TIMEOUT SPEED TIMEOUT SFEED ALARN D8

ALARM DB- " ¢asové limity, ktoré zastavia stroj, ak je CLOSE ON STOP
prevadzka mimo povolené pasmo (DB+/DB-) dlhsie ako
X sekdnd.
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Stroj sa tak monitoruje, aby pracoval podla konfiguracie a aby sa predislo taveniu materialu.

Ak stroj zastavi niektory z tychto ¢asovacov, bude to indikované na displeji.

“CLOSE ON STOP” - nepoufZivajte, pokial RUNI neodporuci inak.

“NASTAVENIE CELUSTI 4” (“riadenie teploty”)

MAXIMALNA TEPLOTA:

pri nastavenej teplote sa stroj zastavi. Teplotu mozno
nastavit priblizne v rozsahu 60-90 °C v zavislosti od
hustoty a vlhkosti materidlu.

TEPLOTNA HYSTEREZIA:

po zastaveni stroja z dovodu vysokej teploty sa stroj
opét spusti, ked teplota klesne o nastaveny pocet
stupnov.

“NASTAVENIE CELUSTI 5” (“studeny rezim”) volitelné

“COLD MODE - STUDENY REZIM”

RezZim vhodny pri ¢astom studenom chode stroja;
zmensuje rozdiel vo vystupe medzi studenym a
zahriatym strojom.

“COLD MODE OPERATION TEMPERATURE — Prevadzkova
teplota v studenom rezime” do tejto teploty bude stroj v
reZime COLD MODE — STUDENY REZIM, ak je zvolené
,YES = ANO“.

Riadenie podla vykonu: “COLD MODE KW OFFSET (+)“
- stroj bude pracovat o x kW nad nastavenim ,, KW

HIGH", kym sa teplota neustali.

Riadenie podla rychlosti: “COLD MODE SPEED OFFSET(-)”

- stroj bude pracovat o x mm/min pod nastavenim PROD. SPEED, kym sa teplota neustali.
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JAUS SETUP 6
4= L=

PRODUCT 1

“NASTAVENIE CELUSTI 6”

Tu si mdZete vybrat riadenie podla “KW CONTROL -
vykonu” alebo “SPEED CONTROL - rychlosti”. (vid popis
v Casti 9.1).

Stla¢enim prislusného pola zvolite metddu.

KM CONTROL

“NASTAVENIE CELUSTI 7” 4 seus serwe 7 WP

PRODUCT 1
REC. INTERVAL

“REG. INTERVAL” interval (X sekund), v ktorom sa
vykond Uprava Celusti, aby malo riadenie ¢as na nové
meranie po zasahu.

FPULSE TIME OPEM

IFULSE TIME CLOSE

“PULSE TIME OPEN” a “PULSE TIME CLOSE” definuje
kolko ¢asu ma stroj k dispozicii na nastavenie Celusti.

12.4 Ostatné nastavenia

Stlacenim “OTHER SETTINGS — ostatné nastavenia” na obrazovke nastaveni sa otvori tato obrazovka s
viacerymi podkategdriami:

: Zmena Casu a datumu (volitelné) DTHER SETTINGS

1250516 28952821
: prihlasenie. = RtACe
: odhlasenie.

: Cislo stroja, stav vstupov a vystupov,
stav gatemanagera, verzia softvéru

7Y : kontrola externych prepojeni (volitelné)

| i

ALARMS : Alarmy, vid' ¢ast 13

i
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CiSLO STROJA
Sériové Cislo stroja.
Mozete zadat umiestnenie a relevantny nazov stroja.

Pomocou Sipok v hornej ¢asti prejdite na nasledujiuce
stranky.

VSTUPY A VYSTUPY

Na a tychto strankach mézete vidiet aktualne vstupy a
vystupy.

I: vstupy

Q: vystupy

(odkaz na prilohu 6, elektricka dokumentacia)

. T vypnuté
O : zapnuté

“SECOMEA SITEMANAGER” (volitelné prislusenstvo)

Tu mobZete vidiet stav volitelného externého
gatemanagera:

Cervena: bez pripojenia

Zelena: pripojenie v poriadku

“VERZIA SOFTVERU”
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OBRAZOVKA EXTERNYCH PRIPOJENI: .# - é
-

LIME SIGMAL

@ —» FEED SIGHAL

ALARM SIGHAL

HEALTHY SIGHAL

RUNMING SIGHAL

HOFFER FULL SIGHAL

|@

® : Nedostupné

’ : Bez signalu

‘ : Signal

R©elee

VOLBY:

LINE SIGNAL (signal linky) — MASTER CONTROL (hlavné riadenie) — prijima Start/stop signal z MASTER
CONTROL (hlavného riadenia). Stroj musi na svoju prevadzku prijat signal z hlavného riadenia.

Ked'je tento signal z hlavného riadenia zapnuty, vSetky motory su nitene prepnuté do automatickej
prevadzky a aktivuje sa AUTOSTART.

Stroj bude nasledne bezat, ked' svetelny snimac v nasypke deteguje materidl. Pokial je tento signal

pritomny, je mozné stroj lokalne obsluhovat; stroj je mozné zastavit a jednotlivé motory je mozné
ovladat manualne. Ked'je signal z hlavného riadenia vypnuty, stroj sa zastavi. Ked je signal opat zapnuty,
vSetky motory su nutene prepnuté do automatickej prevadzky a AUTOSTART je aktivovany.
UPOZORNENIE: Pri tvorbe sekcie zostavy strojov sa uplatni § 38 usmernenia k uplatfiovaniu smernice o
strojoch. Rizikd vyplyvajuce z tejto funkcie musia byt pred pouZitim dékladne posudené a riadené.

FEED SIGNAL (signal podavania) - stroj vysle signal, ked' startovaci svetelny snimac nedeteguje material.
Vid' ,,FEED SETUP“ (nastavenie podavania) v tejto kapitole.

ALARM SIGNAL - vysle sa signal pri vyskyte akéhokolvek alarmu.
Ked'sa stroj zastavi z dovodu akéhokolvek alarmu, vysle sa alarmovy signal.

SYSTEM HEALTHY SIGNAL (signal systém OK) - ked'je stroj bez akejkolvek poruchy a AUTOSTART/START
je aktivovany, vysle sa tento signal.

RUNNING SIGNAL (signal chodu) - vysle sa signal, ked'je stroj v prevadzke.
Ked' beZi hlavny motor stroja, vysle sa tento signal.

HOPPER FULL SIGNAL (signal plnej nasypky) — vysle sa signal, ked'je nasypka plna.
Ked horny svetelny snimac v nasypke deteguje material, vysle sa tento signal.
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“FEED SETUP — nastavenie podavania” FEED SETUP

FEED OM DELAY

Ide o reléovd funkciu (NO/NC), ktord umozriuje, aby
snimac lisu riadil externé poddvacie zariadenie
(podavacia zavitovka, podavaci pasovy dopravnik a pod.). AUTOSTART TIHEQUT

FEED OFF DELAY

AUTOSTART TIMEOUT

Ak sa tato funkcia pouZziva na riadenie podavaca, je
mozné pridat oneskorenia pre spustanie a zastavovanie
poddavaca pomocou parametrov FEED ON DELAY
(oneskorenie zapnutia podavania) a FEED OFF DELAY

(oneskorenie vypnutia podavania).

VOLBA:

AUTOSTART TIMEOUT je mozné nastavit na , YES - ano“ alebo ,NO - nie”.

Ak ,,YES - ano“: Ak stroj bezi v rezime AUTO a snimac pocas x minut nedeteguje produkt (AUTOSTART
TIMEOUT), automatické spustanie AUTO sa zastavi — a tym sa zastavi aj signal pre podavanie.

Pre opatovné spustenie musi obsluha stlacit AUTO-START na obrazovke stavu.

“JAZYK”

Na tejto obrazovke si moézZete zvolit jazyk zobrazenia na i m
displeji (nie vSetky jazyky su k dispozicii).

MORLUEG 1AM JI 'I: 1
-

OIHAN [ AN

Na uvodnej obrazovke, obrazovke nastaveni a |-|= SCREM B2 AU
obrazovke stavu: B3 MOTOR 3 ®4:  MOTOR 4

Stla¢enim ikonky zemegule zobrazite alebo vyberiete iny <\@
jazyk.

START AUTO
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“HODINOMERY/POCITADLA”

“TOTAL” zobrazuje celkovy pocet prevadzkovych hodin
(neda sa zmenit ani vynulovat).

“OVERLOAD MANUAL” zobrazuje, kolko hodin stroj
pracoval nad maximalnym kW limitom pocas manualnej
prevadzky.

“OVERLOAD TOTAL” zobrazuje celkovy pocet hodin,
pocas ktorych stroj pracoval nad maximalnym kW
limitom.

“ACTUAL PERCENTAGE” zobrazuje percentualny cas,
pocas ktorého stroj pracoval nad maximalnym kw
limitom, celkovo a za poslednych x hodin.

“Z0ZNAM PARAMETEROV”

Ide o zoznam, ktory zobrazuje vietky parametre.

Zoznam ma niekolko strdn — pomocou Sipok v hornych
rohoch obrazovky sa posuvajte.

Tieto polia su len na zobrazenie — parametre nie je mozné
v tomto menu menit.

“SPRAVA PRISTUPOV” vid ¢ast 12.5.
“ULAHCENIE LAMANIA BLOKU” (volitelné)

“DELIACE ZARIADENIE” T4to funkcia je opisand v Casti 24.

30

HOURHETERS + COUNMTERS

8.88 H.H

2.80 H.H

8,88 H.H

400 ePARAMETER LIST

EUMI SETUP

FRE-CRLUSHER

LF)

DECOHPACTOR

LE]

HIXER

(M3

GRIMDER:

B5  BLOCY DIVIDER

L)

FEEDING CONVEYOR

LB

OILAUATER COOLING (M3

B3 OILAUATER COOLING <M4)

L

HIXER

(M4




12.5 Urovne pristupu a servisné nastavenia

12.5.1 SPRAVA PRISTUPOV

Niektoré funkcie je mozné uzamknut pre 3 Urovne
pouzivatelov: MASTER - hlavny spravca, SUPERUSER -
super pouzivatel a USER - pouzivatel.

MASTER - Hlavny spravca: plny pristup na zmenu
parametrov SETUP - nastavenia.

SUPERUSER - Super pouzivatel a USER - pouzivatel:
obmedzeny pristup.

Prihlaste sa ako MASTER — Hlavny spravca - zvolte
,YES - ano” pri danej funkcii - stlacte povolené
urovne pre danu funkciu. VSetky zvolené polozky sa
rozsvietia nazeleno.

V zavislosti od vasho pouZivatelského statusu budete
mat opravnenie menit konkrétne parametre.
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12.5.2 Prihlasenie

Postup prihlasenia:

Stlacte tladidlo LOGIN - prihlasenie a zobrazi sa tato
obrazovka.

Stlacte pole vedla ,Name:“ a zadajte pouZivatelské
meno.

Stlacte pole vedla ,,Password:“ a zadajte heslo (stlacenim
tlacidla ,123“ otvorite numericku klavesnicu).

| P — |
iy : PLC bude odomknuté na dobu 5 minut.

i

L
: Ndvrat do menu ACCESS

g ADMINISTRATION — Sprdva pristupov.
Novu Uroven pristupu je teraz mozné
nastavit/zvolit.

@I : Verzia softvéru

12.5.3 Vyrobné nastavenia

FACTDRY SET

Stlacte a podrzte tlacidlo LOAD FACTORY SET (obnovit
vyrobné nastavenia) nepretrZite 3 sekundy na . FRCTORY SETTINGS

resetovanie parametrov PLC na vyrobné nastavenia TOLLR P LD PO 9. 5RO
(vyzaduje prihlasenie heslom hlavného spravcu).

12.5.4 NASTAVENIE E-MAILU (volitelné)
NASTAVENIE E-MAILU 1-5 4= EmATL SETUP .

- . . v s . , v . . CREASE CAD
Tato funkcia je moZna iba v pripade, Ze riadenie

obsahuje Gatemanager/Remote access kit (sadu  [marL recieient 1 ““
vzdialeného pristupu); tuto funkciu je mozné dokupit aj

neskr. e
Je moiné zasielat e-mail jednému alebo dvom

i i i 2
prijemcom:

opotrebitelnych dielov, ro¢na/2500-hodinova

kontrola, ﬂ 9 SYSTEM OFFLIME
- pre pretaZenie,
- pre zoznam tejto e-mailovej sluzby (iba jeden

prijemca).
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12.5.5 Servisné nastavenia

“KONTROLA OPOTREBITELNYCH DIELOV — SERVISNA
PRIPOMIENKA”

Je mozZné nastavit servisnd pripomienku; to je velmi uzitoéné,
ked' stroj spracovava abrazivnejsie materialy. To zabezpeci, ze
opotrebitelné diely je moZné vcas opravit a zrepasovat skor,
nez bude nutna Uplnd vymena dielu. Resetovanie pocitadla
servisnej pripomienky: Pri vykonani kontroly opotrebitelnych
dielov je mozné poditadlo resetovat dotykom a podrianim
tlac¢idla reset na obrazovke nepretrzite 3 sekundy. Toto
pocitadlo je mozné resetovat kedykolvek bez ohladu na jeho
aktudlnu hodnotu. Stroj moze pokracovat v prevadzke aj pri
tomto stave alarmu, ale kontrolka reset bude blikat, kym
nebude pocitadlo hodin resetované.

“GREASE C/D”

X L

SERVICE

CHECKE WEAR PARTS - SERVICE REMIMDER

SERVICE REMINDER

ESERVICE REMINDER: INTERWAL

SERVICE REMINDER COUNTOOUN [

RESET - TOUCH & HOLD FOR ZSEC

LUBRICATION

GREASE CAD ied H

Znamend Grease Count Down - odpocitavanie do mazania. Tento ¢asovac zacina na 100 hodinach a
odpocditava do 0. Po dosiahnuti 0 sa zobrazi alarm, ktory indikuje, Ze je potrebné premazat hlavné loZiska.
Stroj moze pokracovat v prevadzke aj pri tomto stave alarmu, ale kontrolka reset bude blikat, kym nebude

pocitadlo hodin resetované.

Resetovanie poditadla hodin: Po premazani loZisk je mozné poditadlo resetovat podrzanim tlacidla reset
(pozri ¢ast 7.3) nepretrzite 10 sekind. Toto pocitadlo je mozZné resetovat kedykolvek bez ohladu na jeho

aktualnu hodnotu.

“ROCNA KONTROLA”

Je povinné, aby stroj podstupil kazdoro¢nu prehliadku a
servis; ten musi vykonat kompetentna osoba. Mézete
poziadat servisného technika RUNI alebo technika
distribdtora RUNI. Ak stroj beZi viac ako 2500 hodin
rocne, prehliadka sa musi vykonat kazdych 2500 hodin.
Resetovanie pocitadla rocnej prehliadky: Pri vykonani
ro¢nej prehliadky je moZné pocitadlo resetovat
dotykom a podrzanim tlacidla reset na obrazovke
nepretrzite 10 sekind. Toto pocitadlo je mozné
resetovat kedykolvek bez ohladu na jeho aktuélnu
hodnotu.

Stroj mbze pokracovat v prevadzke aj pri tomto stave
alarmu, ale kontrolka reset bude blikat, kym nebude
pocitadlo hodin resetované.
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13 Alarmy / Chybové hlasenia

Ked'sa spusti alarm, cez obrazovku bezi cerveny pruh.

Tuto obrazovku alarmov si mozete vidy zobrazit
stlac¢enim SETUP - OTHER SETTINGS -> ALARMS.
(Nastavenia — Ostatné nastavenia — Alarmy)

Sipkami hore a dole | zobrazite cely zdznam

alarmov.

Je mozné vykonat reset dotykom pola RESET.
Farebné oznacenie alarmov:

Zelena: Historické alarmy, ktoré neboli vymazané

Vymazte alarmy v zdzname stlacenim & 2l (vietky alarmy).

Cervena: Aktivne alarmy
=4
ZIta: Alarmy, pri ktorych ste potvrdili reakciu tym, Ze ste stlacili (jeden alarm) alebo
s

-

(vSetky aktivne alarmy).

13.1 Chybové hlasenia
ALARM (sprava zacinajuca na A): stroj je zastaveny a tla¢idlo RESET svieti trvalo.

VAROVANIE - WARNING (sprava zacinajuca na W): riadenie detegovalo chybu, ale stroj pokracuje v prevadzke
a tlacidlo RESET blika.

Uplny zoznam chybovych hlaseni najdete v prilohe 4.
13.1.1 NajcastejsSie varovania

“WO01 GREASE BEARINGS NOW - premazat hlavné loZiska”

Ak sa zobrazi sprava ,GREASE BEARINGS NOW*, je ¢as premazat hlavné loZiska. Po premazani hlavnych
loZisk (pozrite ¢ast 20.5 — Hlavné loziska) vynulujte pocitadlo hodin a tym aj alarm.
Na vynulovanie pocitadla stlacte a drzte tlacidlo reset 10 sekind.

“WW04 BATTERY LEVEL LOW - slaba batéria”
Je Cas vymenit batériu v PLC. Pozrite si ndvod v prilohe 3.
Zalozné Udaje sa m6zu stratit — vykonajte vymenu batérie v jednej suvislej operacii!

Odporucame vykonat vymenu batérie najneskoér tyzden po vyhlaseni alarmu, aby sa predislo strate
zaloznych dat.
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“W09 BLOCK DIVIDER NOT IN TOP POSITION - deliace zariadenie nie je v hornej polohe”

Deliace zariadenie nie je v hornej polohe, napriklad po manualnej prevadzke.
Pozrite pripadne ,,A50 BLOCK DIVIDER NOT IN TOP POSITION*.

“W14 TEMPERATURE HIGH — vysoka teplota”

Teplotny snimac detegoval prilis vysoku teplotu. Ked' stroj klesne s teplotou podla hysterezného nastavenia
teploty v JAWS SETUP 4 (riadenie Celusti 4), stroj sa opéat spusti.

13.1.2 Najcastejsie alarmy

“A01 EMERGENCY STOP ACTIVATED - nudzové zastavenie aktivované”

Tato sprava sa zobrazi, ak bol stroj odstaveny, ak bolo stlacené tladidlo nudzového zastavenia (na
ovladacom paneli alebo externé nidzové zastavenie pripojené k riadiacej skrinke RUNI), alebo ak bol
otvoreny dverovy spinac.

MozZna pricina a naprava:

1. Skontrolujte, ¢i je nidzové tlacidlo (¢ast 7.2) vytiahnuté.
2. Skontrolujte, Ze vSetky externé nidzové tlacidla su deaktivované a dverové spinace su zatvorené.
3. Stlacte ,reset” na obnovenie prevadzky.

“A02 THERMAL ERROR - tepelna chyba”

Tato sprava sa zobrazi, ak bol motor pretazeny a doslo k vypnutiu tepelného relé.
MozZna pricina a ndprava:

1. Do stroja sa dostalo cudzie teleso a zablokovalo zavitovku. Skontrolujte a v pripade potreby
odstrante.

2. Hlavny motor pracuje nad maximalnym menovitym vykonom alebo priddom. V pripade potreby
mierne znizte limitné hodnoty.
Otvorte ovladaciu skrinku a opat zapnite ochranny motorovy spinac.
Stlacte ,,reset” na obnovenie prevadzky.

“A03 TIMEOUT KW HIGH - casovy limit pre hornt hranicu KW”

Tato sprava sa zobrazi, ak bola hodnota Nastavenie celusti 1 — horna hranica KW prekrocena dlhsie, nez je
povolené (Casovy limit je definovany v Nastaveni ¢elusti 2 — ¢asovy limit pre hornt hranicu KW).
MozZna pricina a naprava:

1. Mbze ist o elektricky alebo hydraulicky problém s otvaranim/zatvaranim celusti. Prepnite ¢eluste
na manualnu prevadzku a skontrolujte, ¢i sa otvaraji/zatvaraju.

2. Hodnota PULSE TIME OPEN — dizka impulzu pre otvorenie méze byt nastavena prili§ nizko
(Nastavenie ¢elusti 7). Zvy$ujte PULSE TIME OPEN- dizku impulzu pre otvorenie po malych
krokoch.

Stlacte ,reset” na obnovenie prevadzky.
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“A04 TIMEOUT KW LOW - ¢asovy limit pre dolnt hranicu KW”

Tato sprava sa zobrazi, ak sa v povolenom ¢ase nedosiahne hrani¢na hodnota ,Nastavenie celusti 1 — horna
hranica KW minus DIFFERENCE - rozdiel” (¢asovy limit je definovany v Nastaveni ¢elusti 2 — ¢asovy limit
pre dolnu hranicu KW).

MozZna pricina a naprava:

1. Vstroji nie je dostatok materidlu na dosiahnutie poZadovanej kW Urovne, alebo je material prilis

kizky / riedko tecuci.
Skontrolujte poddvanie materialu.
Zvyste povoleny Cas v Nastavenie Celusti 2 — ¢asovy limit pre doInd hranicu KW.

2. Moze ist o elektricky alebo hydraulicky problém s otvaranim/zatvaranim celusti.
Prepnite ¢eluste na manudlnu prevadzku a skontrolujte, ¢i sa otvaraju/zatvaraju.

3. Hodnota PULSE TIME CLOSE - dizku impulzu pre zatvorenie moze byt nastavenad prili§ nizko
(Nastavenie &elusti 7). Zvy$ujte PULSE TIME CLOSE - dizku impulzu pre zatvorenie po malych
krokoch.

Stlacte ,reset” na obnovenie prevadzky.

“A05 TIMEOUT SPEED LOW - éasovy limit pre nizku rychlost”

Tato sprava sa zobrazi, ak stroj pracoval s nizSou, nez povolenou vyrobnou rychlostou dlhsie, nez je
povolené v Nastaveni celusti 3.
MozZna pricina a ndprava:

1. Moze ist o elektricky alebo hydraulicky problém s otvaranim/zatvaranim Celusti. Prepnite Celuste
na manualnu prevadzku a skontrolujte, ¢i sa otvaraju/zatvaraju.

2. Vstroji nie je dostatok materialu na dosiahnutie pozadovanej rychlosti. Skontrolujte podavanie
materialu.

3. Riadenie rychlosti nesnima.

Dolny svetelny snimac je zablokovany / $pinavy.

5. Hodnota PULSE TIME OPEN- dizku impulzu pre otvorenie moze byt nastavenad prili§ nizko
(Nastavenie ¢elusti 7). Zvy$ujte PULSE TIME OPEN- dizku impulzu pre otvorenie po malych
krokoch.

Stlacte ,reset” na obnovenie prevadzky.

e

“A06 TIMEOUT SPEED HIGH - éasovy limit pre vysoku rychlost”

Tato sprava sa zobrazi, ak stroj pracoval s vy$$ou, nez povolenou vyrobnou rychlostou dlhsie, nez je
povolené v Nastaveni ¢elusti 3 — TIMEOUT SPEED ALARM DB+ (¢asovy limit alarmu rychlosti (DB+).
MozZna pri¢ina a naprava:

1. Zvyste povoleny ¢as v Nastaveni ¢elusti 3 — TIMEOUT SPEED ALARM DB+ (€asovy limit alarmu
rychlosti (DB+).

2. Mobzeist o elektricky alebo hydraulicky problém s otvaranim/zatvaranim Celusti. Prepnite ¢eluste
na manualnu prevadzku a skontrolujte, ¢i sa otvaraju/zatvaraju.

3. Hodnota PULSE TIME CLOSE - dizku impulzu pre zatvorenie moze byt nastavena prili§ nizko
(Nastavenie éelusti 7). Zvy$ujte PULSE TIME CLOSE - dizku impulzu pre zatvorenie po malych
krokoch.

Stlacte ,reset” na obnovenie prevadzky.
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“A07 CASOVY LIMIT - NiZKA RYCHLOST (RIADENIE PODLA VYKONU)”

Tato sprava sa zobrazi, ak stroj pracoval s prilis nizkou vyrobnou rychlostou dlhsie, nez je povolené
(definované v Nastaveni celusti 2).
MozZna pricina a naprava:

1. Vstroji nie je dostatok materidlu na dosiahnutie poZadovanej rychlosti. Skontrolujte podavanie
materialu.

2. Moze ist o elektricky alebo hydraulicky problém s otvaranim/zatvaranim celusti. Prepnite celuste
na manualnu prevadzku a skontrolujte, ¢i sa otvarajid/zatvaraju.
Stlacte ,,reset” na obnovenie prevadzky.

“A50 BLOCK DIVIDER NOT IN TOP POSITION -
deliace zariadenie nie je v hornej polohe ”

Ked nie je detegovana horna poloha deliaceho
zariadenia, spusti sa , re-position sequence”
(sekvencia opatovného nastavenia polohy). Po 3
neuspesnych sekvenciach sa vyhldsi tento alarm.

A (= &0

Vzdialenost medzi snimacom a zavitovkou je
potrebné nastavit priblizne na 4 mm. Ak je
vzdialenost prilis velka, snimac nedokaze prijat
signal.

N E B3 E 0
NEAASIE"

14 Tipy k EPS

1 Pri lisovani EPS sa odportca prevddzka v reZime riadenia podla rychlosti (SPEED CONTROL).

2 Dbajte na to, aby EPS netavilo vo vnutri stroja. Ak dojde k taveniu EPS, stroj bude zvycajne potrebné
rozobrat. Po taveniu EPS mdze byt demontdz velmi naroc¢na.

3 Ak stroj vykaze poruchu a svieti modra kontrolka, nestlacajte jednoducho reset. Najprv si precitajte
chybové hlasenie na displeji. Ak sa reset stlaci niekolkokrat bez odstranenia problému, obvykle
dojde k taveniu.

4 Ak sa stroj nezastavi a nadsypka je prazdna, zvycajne je to sposobené necistotami na vrchu snimacov.
Snimace vycistite.

5 Ak nasypka nie je prazdna, pricinou zvycajne byva vytvorenie mosta nad zavitovkou. Vypnite a
uzamknite lis na privodnom vypinaci. Zatla¢te motyku, ndsadu metly a pod. cez EPS az k zavitovke.
Tym most rozbijete.

6 Casovac v Nastaveni zavitovky 1 — DELAY OFF musi byt nastaveny tak kratko, aby zavitovka
nevybehla z EPS. Ak zavitovka vybehne z EPS eSte pred zastavenim stroja, zataZzenie klesne a potrva,
kym sa pozadované zatazenie opéat dosiahne. To spésobuje nerovhomernd pracu stroja a vyrazne
zvysuje riziko tavenia.
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10

Hustota EPS 25-30 g/I: 80 cm zlisovaného EPS bloku by malo mat hmotnost 40—45 kg. 20 cm = cca
10-11 kg. 40 cm = cca 20-22 kg. 60 cm = cca 30—-34 kg atd'. Je dolezité vidy sledovat hmotnost
blokov. Ak st vo vseobecnosti prilis tazké, je potrebné znizit hrani¢né hodnoty na ochranu proti
taveniu. Ak su prilis fahké, je potrebné zvysit hrani¢né hodnoty, aby bloky zostali stdrzné. Casto je
potrebné upravovat hrani¢né hodnoty, najma ak sa meni okolita teplota alebo vlhkost v EPS.

Ked'sa EPS tavi, je za horuca ako Zuvacka/cesto. To ulahluje jeho prechadzanie strojom a odber KW
klesa. Na ochranu proti taveniu nesmu byt hodnoty ¢asovacov v Nastavenie ¢elusti 2 — TIMEOUT
(¢asovy limit) ... nastavené prili$ vysoko.

Pozn.: Ked roztaveny EPS vychladne, stdva sa velmi tvrdym a vo vacsine pripadov sa zavitovka
zasekne.

RUNI ma mnoho zdkaznikov, ktori su so svojimi lismi spokojni dlhé roky. Bezproblémova prevadzka
je mozna len pri pravidelnom mazani loZisk. Aby stroj nadalej spravne fungoval, je potrebné mazat
v spravnych intervaloch a v sprdvnom mnoZstve.

15 Nastavenie elektrickych komponentov

Riadiace komponenty

Nazorna ilustracia

Polozka [Nazov Komentar

Menic¢ vykonu na monitorovanie hlavhého motora/zavitovky APM10

Zosilfovac pre svetelny snimac v nasypke

Zosilfovac pre svetelny snimac pod predrvicom (volitelné prislusenstvo)

Zosilfiovac pre svetelny snimac nad predrvicom (sada ¢.2) (volitelné prislusenstvo)
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5 Sada pre vzdialeny pristup Secomea

6  |Monitor teploty

15.1 Svetelny snimac

Zelena kontrolka = napajanie zapnuté

Ovladacie tlacidlo citlivosti

Prepinac nastavenia dlha/kratka vzdialenost

Prepinac svetlo/tma. Vzdy musi byt nastaveny

na ,tma“.

5. Indikator stavu signdlu. Svieti nazeleno pri
spravnom signdle.

6. Vystupny signal. Indikuje, Ze do PLC je

odosielany signal.

W

Svetelné snimace deteguju, kedy je v stroji dostatok materidlu na spustenie.
le potrebné ddsledne dodrzat pokyny vyrobcu. Pozrite technicky list snimaca (priloha 7).

Nastavenie citlivosti

Citlivost je nastavena vo vyrobe.

Najlepsie sa doladuje metdédou pokus—omyl.

Snimade moZe obcas spustat prach a para. Ak k tomu dochadza, je potrebné upravit citlivost pomocou
ovladacieho tlacidla (2) (a pripadne prepinaca dlha/kratka vzdialenost (3)).

15.2  Menic vykonu na monitorovanie hlavného motora/zavitovky
Existuje len jedno spravne nastavenie menica vykonu a tym je vyrobné nastavenie. Pozrite prilohu 6.

16 Nastavenie hydraulickych Celusti
Hydraulicky ovladana pritlacna doska

Pritla¢na doska sa pritlaca nadol a automaticky sa zdviha pomocou hydraulického systému. Ten pozostava z
hydraulického valca a ¢erpadla a z elektronického riadenia.

Hydraulicky valec je obojsmerny a je pripevneny v hornej Casti lisovacej komory. Piestnica je pripevnena k
pohyblivej pritlacnej doske.

Elektronické riadenie je zabudované v ovladacej skrinke.

Nastavenie a UGprava tlaku oleja

Poistny pretlakovy ventil (€ast 17.6b) ma byt nastaveny medzi 80-200 barov podla materialu (MAX 200
bar). Odportucand hodnota: 150 bar.

Odstranite kryt z poistného pretlakového ventilu (¢ast 6b).

Povolte maticu na poistnom pretlakovom ventile, kedZe je dotiahnuta proti nastavovacej skrutke.
Imbusovu skrutku povolujte alebo dotahujte, kym nedosiahnete pozadovany tlak; potom dotiahnite
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kontramatku a nasadte kryt.
Toto sa vykonava pri manualnom zdvihani celusti a ich nepretrzitej aktivacii tak, aby bol hydraulicky valec
na konci zdvihu a vytvoril sa maximalny tlak, ktory je mozné odditat.

17 Hydraulicky systém

Polozka Nazov Opis
1 |Manometer 0-250 bar 1/4 RG
2 |Kohutik manometra ES090
3 [Elektricky motor 0.55 kW, 3x400 V 50 Hz
4  |Dvojity solenoidovy ventil NGO6
5 |Pilotom ovladany spatny ventil NGO6
6a |Pretlakovy ventil zablokovany (Uplne dotiahnuty)
6b |Pretlakovy ventil (nastavitelny) Nastavitelny

7  Plniaci uzaver

8 |Olejova nadrz 5L

9 Ventil s pevne danym prietokom s filtrom

10 |Usmernovaci konektor

11 |Priruba pre Cerpaciu stanicu 2000000659
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18 Regulator kapacity (volitefna vybava)

V niektorych pripadoch méze byt tazké dosiahnut optimalnu kapacitu a/alebo stuperi zlisovania (pri hustote
EPS 25-30 g/l: 180-200 kg/hod). Na Upravu prietoku materialu cez stroj mozno zaradit regulator kapacity.
Regulator kapacity sa inStaluje medzi nasypku preddrvi¢a a teleso zavitovky a moze sa osadit v jednej z
dvoch pol6h:

“A” —v tejto polohe sa kapacita znizuje (napr.
pre EPS s vysokou hustotou alebo mokry EPS,
XPS, EPP, atd.).

Pozicia “A”

“B” —v tejto polohe sa kapacita zvySuje (napr.
pre EPS s nizkou hustotou).

Pozicia “B”

19 Prvé spustenie lisu

Spustenie prazdneho lisu

Pri spusteni prazdneho lisu nie je v lisovacej komore zlisovany material a teda ani pociatocny protitlak.
Preto je potrebné vytvorit protitlak manualne. Postupujte nasledovne:

1. Zvolte ,,MAN“ —manudlnu prevadzku zavitovky a ,,MAN“ - manudlnu prevadzku celusti (kontrolky
motorov na displeji budu svietit naZlto, pozrite ¢ast 10.1.2).

2. Skontrolujte, Ze smer otacania zavitovky je spravny (proti smeru hodinovych ruciciek pri pohlade od
strany prevodovky).

3. Tlacenim Sipky hore na dotykovej obrazovke vyzZerite pohybliva ¢elust Gplne hore.

Zastavte stroj a uzamknite privodny vypinac. Zasunte novy materidl , proti smeru” do lisovacej
komory, kym nebude Uplne plna.

Odombknite privodny vypinac a pokracujte v ,,MAN“ prevadzke zavitovky a Celusti. Tlacenim Sipky
dole na dotykovej obrazovke spustite pohyblivi ¢elust dplne dole.

4. Zvolte ,AUTOMATIC” prevadzku zavitovky a ,,AUTOMATIC" prevadzku celusti. V JAWS SETUP 6 -
nastavenie celusti 6 zvolte KW CONTROL - riadenie podla vykonu a poZadovany tlak nastavte v
»KW HIGH” v QUICK MODIFY - rychle nastavenia. Spustite stroj a vkladajte surovy material na
lisovanie do nasypky.

5. Po 60 sekundach vyhlasite ,,A04 TIMEOUT KW LOW" a ,,A05/A07 TIMEOUT SPEED LOW". Je to
preto, Ze nedosiahneme poZadované pracovné zatazenie ,KW HIGH — DIFFERENCE“, a ,SPEED
LIMIT“, pretoZe riadenie rychlosti sa eSte nerozbehlo. Musite stladit reset a spustit znova. Alarmy sa
vyhlasia niekolkokrat, kym sa nedosiahne normalna prevadzka.
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Tieto alarmy nie su pocas spustacieho procesu délezité. ALE pri beznej prevadzke su alarmy velmi
dolezité.

6. Sledujte stroj, aby sa zabezpecilo, Ze odber kW stupa.

7. Ak odber kW nestulpa a z lisovacej komory sa vytla¢a materidl bez zlisovania, zopakujte krok 3 s
pevnejsim materialom.
Stroj bude teraz automaticky regulovat protitlak v sulade s nastaveniami ,JAW SETUP - Nastavenie
¢elusti 1 — KW HIGH/DIFFERENCE" alebo nastaveniami Riadenie podla rychlosti, ak je tento rezim
zvoleny (riadenie rychlosti sa pre EPS odporuca).

8. Ak je potrebné odstranit ,Startovaciu zatku/material”: stroj zastavte.

Teraz je v komore ,,zatka“ a stroj je moZné spustat a zastavovat bez nastavovania protitlaku. Inymi
slovami, tento postup je potrebny len pri prvom spusteni prazdneho stroja.

MOZu nastat situdcie, ked' sa zavitovka zablokuje a elektromotor sa zastavi, napriklad ak sa zasekne
tvrdé cudzie teleso.

Na uvolnenie zavitovky ju mozno pootocit opaénym smerom. Urobte to vyberom ,Manua
prevadzky zavitovky a stla¢enim Sipky spatného chodu na dotykovej obrazovke. Toto sa smie
vykonat len kratko — maximalne 2 sekundy naraz. Ak bude zéavitovka v spatnom chode dlhsie, hrozi
znacéné riziko, Zze sa material zlisuje na prednom konci telesa zavitovky a potencidlne vtlaca
necistoty do loZiskového telesa.

Ill

20 Servis a udrzba

Opravy smu vykonavat len kvalifikované osoby (porov. priloha 5). Venujte osobitni pozornost:

Servis a opravy musia byt vykonavané bez ohrozenia kohokolvek.

Pred akoukolvek opravou musi byt privodny vypinaé vypnuty a uzamknuty.

Je potrebné pouzivat nevyhnutné zariadenia, ochranné pomacky, zdvihacie zariadenia,
leSenie a prostriedky proti padu.

Tazké alebo ikmé zdvihy treba eliminovat spravnym pouzitim zariadeni.

Zovretie medzi ¢astami stroja treba zabranit spravnym servisnym postupom.
Technické a bezpecnostné pokyny v tomto ndvode musia byt dodrziavané.

Rozobrany stroj sa nesmie uviest do prevadzky.

V tejto kapitole je opisané, ako ma byt stroj spravne udrziavany. V prilohe 3 najdete plan udrzby opisujuci
intervaly Udrzby a protokol Gdrzby. Tento protokol sa musi pouzivat na evidenciu mesa¢ného alebo
ro¢ného servisu a 2500-hodinového servisu.

20.1 Cistenie

Spravna Udrzba stroja zahfna Cistenie, aby stroj fungoval podla uréenia. Zaruka sa nevztahuje na
poskodenie vzniknuté z dovodu nedostatocného Cistenia.

e Privodny vypinac¢ musi byt pred akymkolvek ¢istenim vypnuty a uzamknuty.

e Stroj sa Cisti Cistou vodou, pripadne tlakovym cisticom so studenou vodou.

e Kryty mozno demontovat pre ulahéenie Cistenia a nasledne opat namontovat.

e Stroj sa nesmie Cistit korozivnymi Cistiacimi prostriedkami.

e Ovlddaci panel neznesie intenzivne Cistenie vodou.
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20.2 Mazanie

Mazanie stroja je délezité pre Zivotnost a funkciu stroja. Osobitne dolezité je mazanie loZisk a kontrola oleja
v planétove]j prevodovke ako aj hydraulického oleja na Cerpacej stanici. V prilohe 3 najdete pokyny pre
mazanie.

20.3 Lisovacia zavitovka

Pozrite pokyny v prilohe 3.

Material spracovavany strojom mdze mat velmi rozmanité zlozenie.

Odporucame pouzivat/aktualizovat funkciu “CHECK WEAR PARTS — SERVICE REMINDER — KONTROLA
OPOTREBITELNYCH DIELOV — SERVISNA PRIPOMIENKA” v riadeni (pozrite ¢ast 12.5.5).

20.4 Dotiahnutie skrutiek

Vsetky skrutky boli vo vyrobe naolejované.
Vsetky skrutky musia byt dotiahnuté:

e razrocne,

® po 30 hodindch prevddzky po kazdej montdzi v slvislosti s opravou, servisom a pod.

Pozrite prilohu 3.

20.5 Hlavné loziska

Hlavné loZiska (vykres 5000008675, polozka 2) sa mazu cez dva maznice na boku loZiskového telesa.
Pamitajte, Ze poCas mazania musi zavitovka bezat.

Mazte kazdych 100 hodin prevadzky. DOLEZITE! (pozrite prilohu 3)
Typ maziva: FUCHS GREASEWAY CAH 92 / AGIP AUTOL TOP 2000 / Shell Gadus S3 A1300 C 2 / Shell Gadus

S5V13501
MnoiZstvo maziva: priblizne 50 cm? (50 ml) na loZisko.

20.6 Planétova prevodovka

Planétova prevodovka (vykres 5000039018, polozka 1).

Prva vymena oleja musi byt po 100 hodinach prevadzky. Nasledne po kazdych 2 500 hodinach prevadzky
alebo po 1 roku, podla toho, ¢o nastane skor.

Typ oleja: pozrite prilohu 3

Mnoistvo oleja: pozrite prilohu 3
Teplota prevodovky nesmie presiahnut 80 °C.

20.7 Hydraulicky systém
Hydraulicky systém je opisany v Casti 16/17.

Pravidelne kontrolujte hladinu oleja a v pripade potreby dopliajte. Pravidelne kontrolujte, Ze hadice a spoje
netecu. Inak platia beZné pravidla pre hydraulické systémy.
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Prva vymena oleja musi byt po 100 hodinach prevadzky. Nasledne po kazdych 2 500 hodinach prevadzky
alebo po 1 roku, podla toho, ¢o nastane skor.

Typ oleja: hydraulicky olej, viskozita ISO 46
Mnoistvo oleja: 6 litrov

Ak je potrebné hydraulicky systém odtlakovat, materiél v ¢elusti sa ma vytlacit a ¢elust sa ma presunut do
hornej polohy.

20.8 Nasypka
Svetelné snimace

Vzdy, ked su svetelné snimace znecistené, musia sa vycistit.

20.9 Deliace zariadenie
Vid ¢ast 24.4

20.10 Odvodnenie v drazke zavitovky (volitefné)

Odvodriovacie otvory na dne drdzky zdvitovky su uzavreté zatkami. Ak je lisovany materidl mokry, zdtky
moZno vybrat.

Bottom view

Drain holes
Odvodfovacie otvory musia byt Screw through

udrziavané Cisté a priechodné,

aby plnili svoju funkciu.
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21 Pokyny na prepravu

Uistite sa, Ze stroj je stabilny na pevnom podklade a Ze sprievodné Casti su starostlivo zaistené alebo
zabalené samostatne.

Stroj sa ma prepravovat pomocou vysokozdvizného vozika alebo zdvihacieho vozika.

22 Instaldcia

Na spravne pouzivanie a uvedenie stroja do prevadzky musia byt splnené tieto podmienky:

e Rovny a pevny podklad.
e Spravna preprava (pozri ¢ast 21).
e Instalaciu musi vykonat autorizovany personal.

V pripade pochybnosti prosim kontaktujte dovozcu alebo vyrobcu.

Umiestnenie

1. Odporuca sa, aby bol stroj umiestneny v suchom priestore (pod pristreSkom) s dostato¢nym
volnym miestom okolo.

2. Lis je potrebné umiestnit tak, aby bol jednoduchy pristup na Gdrzbu a servis vsetkych funkcii a
hlavnych komponentov.

3. Lis musi byt umiestneny na rovnej podlahe.

4. Odporuca sa priskrutkovat stroj k podlahe.

5. Neinstalujte okolo stroja rebriky, plosiny alebo iné predmety na vystupovanie, pretoZe sa znizuju
bezpecné odstupy od nebezpecnych priestorov alebo vznika riziko padu do stroja.

6. Manualne podavanie stroja mdze spdsobit poskodenie pohybového aparatu. Pracovny proces musi
byt navrhnuty s dostato¢nou variabilitou, aby sa predislo poskodeniu zdravia.

7. Ak je stroj ur¢eny na manuélne podévanie, pouzivatel musi zabezpecit dobré pracovné prostredie z
hladiska osvetlenia, teploty, vetrania, protiSmykovych opatreni a potrebnych zariadeni napriklad na
tazké zdvihanie.
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8. Osvetlenie musi byt umiestnené mimo dosah obsluhy zo stroja. Ak je osvetlenie umiestnené nad
strojom, musi byt minimalne 2,7 metra nad pojazdnou Urovriou obsluhy.

9. Zabezpecte deliace zariadenie, stabiliza¢nd komoru a odkladaciu (vystupnu) vanu skrutkami spolu
pomocou Styroch skrutiek.

10. Vyrovnajte vysku stroja pomocou nastavitelnych opornych néh.

11. Pripojte napdjacie vedenie deliaceho zariadenia do ovladacej skrinky.

12. Namontujte kryty (bezpecnostné zabrany).

Pripojenie napajania

Vsetka vnutornd kabeldz je dokonéena a pripravena ked'stroj odchddza z vyroby.
Stroj musi pripojit k elektrickej sieti autorizovany elektrotechnik. Osobitne venujte pozornost:
e Pripojenie musi byt v stlade s elektrickou dokumentaciou — priloha 6.

¢ Pred nasim ovlddacim panelom musi byt inStalovany prudovy chranic.
e Musi byt nainstalované spravne uzemnenie k ndSmu ovladaciemu panelu.

22.1 Instalacia deliaceho zariadenia

Riziko prevratenia!

Popruhy

POZOR! DELIACE ZARIADENIE SA
PREVRATI, AK NIE JE
ZAISTENE ZHORA, KED SA
ODSTRANIA PREPRAVNE
SKRUTKY.

Pred odstranenim skrutiek, ktoré
upevriuju deliace zariadenie k palete, musi byt deliace zariadenie hore
zaistené, aby sa zabranilo prevrateniu. Uistite sa, Ze popruhy (alebo
podobné) su napnuté na Zeriav (alebo podobné) este pred odstranenim
skrutiek. Deliace zariadenie musi zostat v tejto zaistenej polohe az do
namontovania vyrovnavacich néh a do zmontovania deliaceho
zariadenia so stabilizaénou komorou.

1. Upevnite popruhy (alebo podobné) v hornej ¢asti deliaceho
zariadenia, ako je zobrazené na obrazku vpravo, a napnite ich
pomocou Zeriava (alebo podobného zariadenia).

2. Povolte skrutky, ktoré upeviuju deliace zariadenie k palete.

3. Namontujte vyrovnavacie nohy (4 ks) na deliace zariadenie.

4. PriSraubujte deliace zariadenie k stabiliza¢nej komore a k
vystupnej vani.

5. Po dotiahnuti skrutiek odstrante popruhy.
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22.1.1 Odvodnenie v drazke zavitovky (volite/né)

Odvodnovacie otvory na dne drazky zavitovky su uzavreté zatkami. Ak je lisovany materidl mokry, zatky je
mozné odstranit.

Eottom view

Draln holes
Screw through

23 Montaz a demontaz
Vid pokyny v prilohe 2.
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24 Deliace zariadenie

Deliace zariadenie ma dva rezimy prevadzky: manualna a automaticka prevadzka.
Najskor si pozorne precitajte navod k

Y , . , . . Tl i e
zavitovkovému lisu, ktory opisuje 4] .0 KV 2 MM @

tieto rezimy a nastavenia.

BLOCK DIVIDER

ReZim prevadzky je mozné nastavit
pomocou dotykového displeja. Hore
na Uvodnej obrazovke sa dotknite
modrej Sipky a zobrazi sa tato
obrazovka.

Dotknite sa indikdtora motora na
deliacom zariadeni a zobrazi sa lista ELOCK DIVIDER QUICK HODIFY
pre vyber reZimu prevadzky.

Tu je zvolena automaticka prevadzka,

porovnajte s nastaveniami deliaceho
Tu je funkcia vypnutd zariadenia

“look| o |[@ ' eokv| oum | &
\ BLOCK DIVIDER \
N

BLOCK DIVIDER

ELOCK DIVIDER GUICK HODIFY ELOCK DIVIDER QUICK MODIFY

24.1 Manudlna prevadzka o= aﬁﬁﬂg K'-Ku Pa:ﬂ sﬁsﬁ @

’V niektorych pripadoch mozete chciet manualne posunut ELOCK DIVIDER
noz deliaceho zariadenia. Urobi sa to vyberom manuadlnej
prevadzky na dotykovom displeji. Potom sa na obrazovke
zobrazia prislusné Sipky na ovlddanie tychto pohybov. Ak sa
funkcia nespusti, stlacte tlacidlo ,RESET”. Pri manualnej
prevadzke bude dizku bloku uréovat obsluha.

Pozndmka: Manudlnu prevadzku ukondite s noZzom v hornej
p0|0he. ELOCKE DIVIDER QUICK HMODIFY
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24.2  Prevadzka pomocou PLC

BLOCK DIVIDER
Ked je zvoleny automaticky rezim, spusti sa prevadzka PLC. O] | SRR JERTEN
(Poznamka: Vsetky funkcie musia byt prepnuté do rezimu

LAUTY)

DELIACE ZARIADENIE — OBRAZOVKA STAVU

Ked je deliace zariadenie povolené, na Uvodnej obrazovke
sa zobrazuje modré pole s textom ,, BLOCK DIVIDER".
Stlacenim tohto pola sa zobrazi obrazovka, ktora ukazuje
stav procesu deliaceho zariadenia.

OF 47,2440 In

Na tejto obrazovke mdzete aj resetovat cyklus ,BLOCK
DIVIDER” stlatenim ,,RESET BLOCK DIVIDER*. Potom sa —
cyklus ,,BLOCK DIVIDER” spusti od zaciatku.

ELOCKE DIVIDER

DLZKA /POCET BLOKOV

Dizku a pocet blokov mozete definovat cez SETUP - OTHER = BLOCE LENCHT / AROUNT
SETTINGS - BLOCK DIVIDER (nastavenia — ostatné
nastavenia — deliace zariadenie) a po zvoleni , YES - 4no“ pre
aktivaciu programu deliaceho zariadenia sa zobrazi tato
obrazovka. = | ** <449 In

BOA MM | 21.4%60 In

1288 HH

ELOCK DIVIDER

HETRIC OR IMPERIAL

Tu definujete a? 3 rézne dizky blokov a aj to, kolko kusov sa
ma vyrobit z kazdej dizky. Po vyrobeni x ks dizky A, y ks dizky
B a z ks diZky C sa cyklus za¢ne znova od zatiatku.
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Odporucané hodnoty:

Pre EU palety:
e Séria A: 1200 mm  pocet: 2
e  Séria B: 800 mm pocet: 3
e SériaC:1200 mm  pocet: 2

Nasledne mozete bloky nalozit na EUR-paletu.

VAROVANIE!

odporuca obalenie do stretch folie.

NASTAVENIA DELIACEHO ZARIADENIA

“BLOCK DIVIDER CYCLE TIMEOQUT - ¢asovy limit cyklu
deliaceho zariadenia”: maximalny ¢as cyklu pred tym, nez
stroj prejde do alarmového rezimu. (Samotny cyklus
deliaceho zariadenia trva 30 s, ale mo6ze sa vyskytnut tvrdy
cudzi predmet, ktory je pre deliace zariadenie prilis tvrdy.)

“CLOSE ON STOP — zatvorenie pri zastaveni”: pocet sekund,
pocas ktorych maju celuste pritlacit nadol pred spustenim
cyklu deliaceho zariadenia (toto sa robi, aby blok pocas
cyklu netlacil na deliace zariadenie).

Odporucand hodnota: 3 s.
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CLOSE ON STOF PRODUCT 2



24.3  Hydraulicky systém
Rezny mechanizmus je aktivovany hydraulickym systémom, ktory je zobrazeny na vykrese niZsie.

ELECTRIC
MOTOR

HOSE

SINGLE
STAGE-RELIEF
VALVE
(ADJUSTABLE)

PRESSURE
GAUGE

CHECH VALVE
SPRING CLOSED

CYLINDER

TANK

PILOT TO OPEN
CHECK VALVE

Pretlakovy ventil je z vyroby nastaveny na 200 bar.
Nastavenie pretlakového ventilu (MAX 220 Bar):

a) Odstrante kryt.

b) Povolte hornu maticu na pretlakovom ventile.

c) Mierne povolte (odskrutkujte) poistny ventil, kedZe je dotiahnuty proti nastavovacej skrutke.
d) Tlak nastavte plochou skrutkou priamo pod hornou maticou.

e) Dotiahnite maticu.

f) Namontujte kryt.

Hydraulické ¢erpadlo ma dva porty: ,A“ a ,B“.
Port ,,A“ je pripojeny k (+) strane valca (spodnd), a port ,,B“ je pripojeny k (+) strane (horna).

24.4 Servis a Udrzba

Prosim, myslite na riziko prevratenia! Vid' éast 22.1

Stroj nevyZaduje Ziadnu osobitnu udrzbu okrem mazania drZiakov valca (maznice) a kontroly hydraulického

oleja. Na zachovanie upraveného vzhladu stroja ho podla potreby Cistite beznym spésobom.
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Ovladaciu skrinku a elektromotory nesmiete priamo polievat vodou.
24.4.1 Hydraulicky systém

Pravidelne kontrolujte hladinu oleja a v pripade potreby dopifiajte. Pravidelne kontrolujte, ¢i hadice a spoje
netecd. Inak platia bezné pravidla pre hydraulické systémy.

Prva vymena oleja musi byt po 100 hodinach prevadzky. Nasledne po kazdych 2 500 hodinach prevadzky
alebo po 1 roku, podla toho, ¢o nastane skor.

Typ oleja: Hydraulicky olej, viskozita ISO 46
MnoiZstvo oleja: 7 litrov
24.4.2 Indukéné snimace

Udrzujte indukéné snimace Cisté, pretozZe prach z blokov alebo iné
necistoty mozu narusat pracu stroja.

Pravidelne kontrolujte stav snimacov a Cistite ich stlatenym
vzduchom. Funkénost snimacov je mozné overit pomocou svetelnej
indikacie funkcie snimaca.

V zdkladnom nastaveni je spodny snima¢ namontovany v strednom otvore.
Ak sa blok neprerezava, snimac je potrebné znizit do spodného otvoru v
kryte.

24.4.3 N6z

Vizualne skontrolujte, Ci je rezna geometria ¢epele v poriadku, Ci je Cepel rovna a bez prasklin na povrchu.
Ak ma n67 osadené tvrdokovové brity, skontrolujte dotiahnutie matic a v pripade potreby ich dotiahnite.
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25 Slovnik pojmov
EPS
PLC

Ochranny motorovy spinac

Reset

26 Kontakt

Expandovany polystyrén, nazyvany aj Styropor alebo Styrofoam.

Programovatelny logicky automat. Maly pocita¢ pouzivany na automatické
riadenie jednoduchych procesov, napriklad na ovladanie motorov v
priemyselnych prevadzkach. Riadiaci systém s PLC nahradza mnozstvo relé a
casovacov v porovnani s tradi¢nym riadenim.

Elektricka suciastka, ktora chrani elektromotor pred dlhodobym pretazenim.
Ak k tomu dbéjde, napajanie motora sa prerusi a PLC tuto udalost zaznamena.
Stroj je mozZné opat spustit len vtedy, ked je ochranny motorovy spinag, t. j.
cervené tlacidlo, vrateny do vychodiskovej polohy.

Nastavenie do povodného stavu, ¢asto s cielom pokracovat v préci zo znamej
vychodiskovej pozicie.

Pred kontaktovanim servisného oddelenia alebo pri objednavke nahradnych dielov si prosim pripravte
tento navod na obsluhu — na titulnej strane je uvedené ¢islo modelu a vyrobné Cislo zariadenia.

Pri objedndvani nahradnych dielov prosim uvedte:
1. Cislo modelu a vyrobné ¢islo
2. Kataldgové Cisla a nazvy dielov (mozno najst v nakresoch v prilohe 1)
3. Pocet objednavanych kusov

Ak bol stroj zakupeny prostrednictvom distributora, kontaktujte priamo distribdtora.

V opacnom pripade kontaktujte:

RUNI A/S
Industriparken 8
DK-6880 Tarm
Dansko

Tel.: +459737 1799
Fax.: +45 9737 3800

Email: runi@runi.dk
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27 Prilohy

Priloha 1 Vykresy, zoznamy dielov a odporucané nahradné
diely

Priloha 2 Pokyny pre montdz a demontaz

Priloha 3 Udrzba

Priloha 4 Montazny navod pre Ciastocne dokonceny stroj,

vyrobné nastavenia / zoznam alarmov

Priloha 5 Graf kvalifikacie a Skolenia
Priloha 6 Elektricka dokumentacia
Priloha 7 Svetelné snimace

Priloha 8 Spinac kontrolného poklopu
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